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《五 金工 具 手 册 》 自 2011 年 3 月 出 版 以 来 ， 深 受 读者 欢 
迎 。 近 年 来 ， 很 多 五 金工 具 相 关 技 术 标准 进行 了 修订 ， 所 以 
第 1 版 的 内 容 已 经 不 能 满足 读者 的 需求 。 为 了 与 时 俱 进 ， 满 
足 读者 需求 ， 决 定 对 《五 金工 具 手册 》 进 行 修订 ， 出 版 第 2 
Ж 





























修订 时 ， 全 面 贯 彻 了 相关 最 新 的 国家 标准 和 行业 标准 
更 新 了 相关 内 容 ， 共 淘汰 旧 产 品 40 多 个 ， 新 增 或 更 新 产品 
110 多 个 ; 对 第 1 章 基 础 资料 进行 了 重新 编写 ， 完 善 了 第 2 
章 的 金属 材料 牌号 表示 方法 ， 在 第 9 章 中 增加 了 气动 辅 件 内 
容 ， 将 原 手册 的 第 12 章 和 第 13 章 合 并 为 一 章 ; 修正 了 第 1 
版 中 的 错误 ， 并 对 部 分 章 市 的 内 容 进 行 了 调整 ， 使 之 更 便于 
读者 查阅 。 

本 手册 仍 坚 持 第 1 版 的 特色 : 

(1) 资料 最 新 在 编写 过 程 中 ， 我 们 全 面 核实 查 对 了 
2015 年 5 月 以 前 发 布 的 相关 国家 标准 和 行业 标准 ， 采 用 最 新 
标准 资料 ， 精 心 整 理 编写 了 这 本 手册 。 

(2) 内 容 全 面 本 手册 主要 内 容 包括 基础 资料 、 金 属 材 
料 相 关 知 识 、 手 工 工 具 、 钳 工 工具 、 木 工 工具 、 电 工 工 具 、 
测量 工具 、 切 削 工 具 、 气 动工 具 、 电 动工 具 、 消 防 及 起 重 器 
材 、 常 用 润滑 工具 及 焊接 工具 共 12 ж 

(3) 实用 性 强 本 手册 科学 系统 地 介绍 了 常用 五 金工 具 
的 品种 、 规 格 、 性 能 及 用 途 ， 具 有 极 强 的 实用 性 ， 非 常 适合 
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从 事 五 金工 具 产 品 设计 、 生 产 、 管 理 、 营 销 、 采 购 的 人 员 及 
五 金工 具 用 户 使 用 。 

(4) 查阅 快捷 ”本 手册 以 图 表 结 合 的 形式 为 主 ， 层 次 结 
构 合 理 ， 并 配备 了 丰富 的 实物 图 片 ， 在 众多 五 金工 具 书 中 独 
具 特 色 。 
本 手册 由 十 新 、 刘 胜 新 任 主编 ， 陈 永 、 王 金 荣 任 副 主 
编 ， 有 具体 编写 工作 为 : 第 1 章 由 古 新 、 张 金 凤 、 杨 娟 编写 ， 
第 2 章 由 十 新 、 王 金 荣 、 李 宇 佳 编写 ， 第 3 章 由 刘 胜 新 编 
F, 第 4 章 由 刘 峰 、 李 响 、 李 普 、 李 立 碑 、 闫 新 奇 编写 ， 第 
5 章 由 十 新 、 宋 月 鹏 、 王 乐 军 、 重 迪 、 吴 振 远 编号 ， 第 6 = 
由 张 金 风 、 李 孔 斋 、 韩 庆 礼 、 张 亚 荣 编 写 ， 第 7 章 和 第 8 = 
ич, ORURE, ta, НАЖ. GIB. W 
洪 洁 编 写 ， 第 10 章 由 陈 伟 、 ЖАЙ, 姚 宇 、 和 孙 华 为 编写 ， 
ЕО шү 
12 # нт. KEF, FE, IDAZ, 77. КЖ. HE 
铭 编号， 全书 由 陈 永 统 稿 ， 汪 大 经 教授 对 全 书 进行 了 详细 审 
阅 。 




































































在 本 手册 编写 过 程 中 ， 参 考 了 国内 外 同行 的 大 量 文献 资 
料 和 有 关 标 准 ， 谨 向 有 关 人 员 表 示 囊 心 的 感谢 ! 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 错 误 和 丝 漏 之 处 在 所 难免 ， МД 
大 读者 批评 指正 ; 同时， 我 们 负责 对 书 中 所 有 内 容 和 进行 技术 
咨询 、 答 疑 。 我 们 的 联系 方式 如 下 : 

联系 人 : 陈 先 生 ; 电话 : 13523499166; 电子 邮箱 
13523499166@ 163. com; QQ: 56773139 。 
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1.6 ЖЭШ нне 
1.7 ”特殊 钟表 键 нне 
本 
1.9 ШИЕ ОООО ГО 
1.10” 硬 质 合金 旋转 刍 通 用 技术 条 件 е 
1.11 ” 硬 质 合金 圆柱 形 旋 转 刍 ее 
1.12” 硬 质 合金 圆柱 形 球 头 旋 转 雏 ee 
1.13 ВЛ АПЫК не 
1.14 ВЛ ПАЈЕ ДЕНЬ е 
1.15 ВЛ ДЕ А ЗДЕР А еее 
1.16  ЖЁФ ӨШ ЕЗ не 
1.17 ВЛА КЕЈН не 
1.18 ВЛ 60° 90° HEIE JERE еее 
1.19” 硬 质 合金 锥 形 圆 头 旋转 刍 еее 
1.20” 硬 质 合金 锥 形 尖 头 旋转 雏 не 
1.21 硬 质 合金 倒 锥 形 旋 转 刍 еы. 

JE РЕЕСТРА 
21 ЕШ Ж Енш а E ЫЫЫ НЫ. 
2.2 >Ш ЙН ¿naa ua sa sa a S 
Oy Wt eed nd 
24. ЕЙ Еи ын нур ЫЫЫ ШЫНЫП ЕРИНЕН 
2.5 2 E 
2.6 ЗЕРДЕ eea T A ЫЫ 
2.7 E E О КО с 
2.8 НЇП е-е 
2.9 Ж АШ нне 
2. 10 “金刚石 圆 锅 焊 接 锯 片 не 
2.11 金刚 石 圆 锯 烧结 锯 片 оен 

ЭЖ ЕТИН. у РЕ 
С ЕО 


3 9. l E T 














































































































































































































4.3.3” 钢 头 划 规 训 ee. 421 
4.3.4 О э ЫЫЫ ЫЫЫ. 421 
4.3.5” 划 线 稚 es 422 
4.3.6 КВ нне 423 
4.3.7 ЭВ... нне 424 
4.3.8” 划 线 用 VV 形 忽 ee. 425 
4.3.9” 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 PN 426 
4.3.10 A V JERR ы 427 
4.3.11 ЭҢ ee 428 
4.3.12 RMP ННН 429 
4.3.13 圆 冲 子 з К КН ӨӨН. 429 
4.3.14 半圆 头 锦 钉 种子 е 430 
4.3.15 四 方 种 子 з НӨ. 431 
4.3.16 AFIP Не 432 
4.3.17 Ж УНЛИ Не 433 
4.4 ” 虎 错 nn 434 
4.41 ЖЮК 434 
4.4.2 普通 台 虎 钳 pp 436 
4.4.3 多 用 台 虎 钳 Ne 437 
4.4.4 ЕЈ е 438 
4.4.5 зури Ке 440 
4.4.6 ЖЕН Нее 441 
4.4.7 ЗАВ не 443 
45 其 他 钳工 工具 Ne 444 
4.5.1 WmJJJ2 a... 444 
4.5.2 Ж ЕЈ] не 444 
4.5.3 ”砂轮 整形 刀 е 444 
4.5.4 ”金刚 石 砂 轮 整形 刀 Не 445 
FSE KILER ОРЕ 446 
5.1 Ж-Н 446 
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5.1.2 Ж ТЖЕ А Н неш Dir 448 
5.1.13 木工 饥 条 ынын. 452 
5.1.4 ЖЕЗ не 453 
5.1.5 细 木 工 带 锯条 Ne 454 
5.1.6 ”伐木 锯条 455 
5.2 木工 销 吕 ee, 456 
5.2.1 ЖІ КАЕ 456 
5.2.2 ЖІК Е Е a... u... ......... 462 
5 3 Чр Рори ааа 464 
КЛР. ЧЫ, чак ЕКОО КЛ ТО ООО СС W 466 
5.2.5 ЖИД BUPER. a... a... 467 
У а Te E E E A A E A E 471 
5.3.1 Ден НӨӨ. 471 
5.3.2 木工 手 用 1] 7] ГЕ 477 
5.3.3 AT=JBÜJJJS88R............................................. 478 
5.3.4 ЖІН RN 480 
5.3.5 木工 机 用 异型 侧 刀 esse 483 
5.3.6 ЖІН... 484 
5.3.7 ЖОЛА AJ ERE] не 487 
5.3.8 ЖІН 0... ...... 488 
5.3.9 ЖІ УВЕ е 489 
5.3.10 ЖЛ Ї[ ЩИ До е 490 
5.3.11 木工 硬 质 合 金 封 边 万 Не 494 
524--Н ЖТнын ЫАЛЛЫЫ Н КИЫНЫ Sasa 496 
5.41 Жа... 496 
5.42 WIPE- ӨӨ ӨӨӨ 497 
5.4.3 木 键 和 497 
5.44 手 用 木工 辫 ee 500 
“бт. MITRA ioe nie a ai usai 505 
61 电工 刀 及 电工 钳 RN 505 


(A Wh ШКОЛ ОО Л ОО г. 505 












































































































































бу 1% 0 ЖЛ He ын ИЕ аА МЫ ЫЫЫ АДЫ а ЫЫЫ 506 
6.1.3 ЖШ enoni eer Ны ЫЫЫ ыыы 507 
6.1.4 ДБ е 510 
6.1.5 ЖЕ ае 513 
6.1.6 ВАТ 513 
6.2: ав ОНЯ 513 
6.2.1 ЖТК Не 513 
6.2.2 ЗЕ е 515 
EZB зн На asua аа ua hua ias aaa 524 
6.2.4 功率 表 和 电能 表 u... 524 
НИ 527 
6.26 БНН... 528 
72 ШЕТА ................ е 531 
PA Еа н OT ОООО ООО 531 
Tii EREPERA e ai nou 531 
7.1.2 EER. е а ER... a... 534 
7.1.3 PER. НИС R. asss... 538 
7.1.4 JER. GRMU ER ас 541 
T2 у ЫЛ ОО ОО ОО ОООО ААО 542 
7.2.1 千分尺 通用 技术 条 件 не 542 
7.2.2 рр енне 543 
оа КАИ аьа н ШЫНЫ НА ЫЫ 545 
7.2.4 ЛЮ ЕДМ зе Зе Сес нененееннн ы 546 
7.2.5 МАТАР Не 548 
10.6 ЖУма ДЫ Ыл л Шынын ГАЛЫ Син ЛЫ 548 
ЖЛ TADIA а ааа а ъан; 550 
7.2.8 PEPFAR нне 551 
7.2.9 ” 板 厚 千分尺 ee 552 
7.2.10 REFIR е 554 
7.2.11 ИЭ ЕРА е 555 
7.2.02 ТД Не 556 
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eo ke ХВФ eieaa piera etsii 557 
‚2.14 REPAR Не 558 
全 559 
2:16. 094309 Не 560 
.2.17 微米 千分尺 eee 561 
22.18 ЛАКЕ Не 563 
Re а ААКНА 564 
ИА IE 564 
32 ”金属 直 尺 ee 564 
3.3 ЭШЛИ Н енн нн снн qaytu i АНЫЗ 565 
з.4 MEHR е 567 
3.5 ЖЕНА Se 567 
3.6 三 角形 直角 尺 Н 568 
3.7 JJHKBEJfgA.................................................. 569 
3.8 Ж ЩИ НЕ МӨӨ ӨӨӨ ӨӨ ӨӨӨ ӨӨӨ ӨӨӨ Өнө н 569 
3.9 ЖЖМ ыы НӨ. 570 
3.10 三 角 尺 ee 571 
3.11 游标 、 带 表 和 数 显 万 能 角度 尺 PN 572 
3:12 E с Г ОС Л yka 574 
3. 3 Ж И ЕКнын АНАШЫМ рны быы aea 577 
3:14 ЗЕК миына наар ТААРАА РНЕ АДУ ОНАКА 578 
3.15 ЛУЗЕ с с ОС 580 
3.16 ЭШ Б ЗЕК Aroia iai ik anaE i 581 
3.17 ”建筑 用 电子 水 平局 Н 581 
Р ЕСН 582 
4.1 А о aq 582 
42 Э ШЫ О ETET 586 
3 ЫШ ЫЫ аана ДНА БАЕ 588 
44 ЕДА не 591 
4.5 PRATHER a C US sss 600 


46 ЖЫЛ наанаа 604 





дого сї фо р рз ораз му © м дм м м т м м дл ал раз рал л з м 


xx 


4.7 
4.8 


4.10 
11 
12 
13 


ee pe p ъ= PE 


9.3 


6.7 


7.1 
7.2, 
7.3 


7.4 
:7.5 
.7.6 


内 六 角 量 规 EE ОТУ УУ К ГӨРЕН 
БЕЗ 圆锥 量规 和 








4.9 7/24 工具 圆锥 量规 RN 

















1⁄4 圆锥 量规 
HSK 工具 圆锥 量规 pp 
自 攻 锁 紧 螺钉 外 接 圆 直 径 量 规 е 
1:24 (UG) 圆锥 量规 pp 
ТЕ ЕШ sasana наон 

























































































a a a УОК О О ООО СО 








电子 数 显 指示 表 Р 
杠杆 指示 表 лаан Акаа E ка ЕИ АА Зора а аа 
内 径 指 示 表 CE RT OR АЕ КНАУ 
I 度 指示 表 EP АГ ТАКА 
厚度 指示 表 РН ОРЕН ЧЕН 
S А, jy 径 百 分 表 РЕР 
钢 BRIU jy 径 百 分 表 аА Йе аы Вота CEA EE 






































样 块 及 量 块 … ЕИО ООА 








ЖКН ЕЗ ТЕРКЕ Ж#Н ЫЙ ана 
铸造 表面 粗糙 度 比较 样 块 … 
磨 、 车 、 铀 、 铣 、 搬 及 人 刨 加 工 表面 粗糙 度 比较 

КА ЖКК УЛО ОК СОО ОООО О 
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7.8 常用 仪器 怕 Ne 658 
7.8.1 ЖЕ s ӨНӨ. 658 
7.8.2 Ф Не 659 
7.8.3 З-на 660 
7.8.4 КИ Не 661 
7.8.5 ЖК Не 662 
7.8.6 MM 仪 ee T 663 
7.8.7 ЭНЕ ане 664 
TES TAEDE a аа ООО С 665 
7.8.9 ЕА ае 667 
7. 8. 10 ”万 能 齿轮 测量 仪 ааа наалар ин анн 667 
7. 8. 11 齿轮 螺旋 线 测量 仪 aaa еееееенөненө 668 
7.8.12 БМА ЛЕ ee 669 
7.8.13 ФЕАД Не 670 
7.8.14 Т ЫЙ чын. 671 
7.9 ”其 他 测量 工具 673 
7.9.1 电子 天 平 站 673 
7.9.2 ШЕУ е 674 
7.9.3 РЕ не 675 
7.9.4 电子 台 案 释 зеен ӨӨӨ. 677 
7.9.5 ЗАЕВ е 678 
7.9.6 А.-н 680 
第 8 章 切削 工具 лз зз з знн знн нее 681 
8.1 сеен е н ӨӨӨ 681 
8.1.11 ЕК нанне 681 
8.1.2 硬 质 合金 锥 柄 麻花 销 和 683 
8.1.3 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 销 сзесее;;зе;еесеееесеене е 687 
8.1.4 ҖЕ ЖЕШ Щ ЗЕ ЛЕА е 688 
8.1.5 ҖЕП БЕ ВЕЗЕ се нө 689 
8.1.6 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90° EAER еее 690 
8.1.7 р Е ЕЕ ОО ЕТТЕ е 691 














H 录 “ХХ. 
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1.8 60°, 90°, 120° НЕТ +... 692 
1.9 60°, 90°, 120° E£ ЕДЕТЕ ее 693 
1.10 钢板 销 eeeeteererereeererserrerreereerereereererreseereerernee 694 
1.11 不 带 护 锥 的 中 心 销 Не 697 
1.12 带 护 锥 的 中 心 销 нн ннен нн 699 
1.13 IEP Не 700 
1.14 ЖБ Не 701 
1.15 ФЕД е 705 
1.16 Аф; нне 706 
F Ер атаа ООУ ООО ОО 707 

丝锥 708 
АЗЕ 708 
2.2 ”统一 螺纹 丝锥 714 
2.3 统一 螺纹 螺母 丝锥 ныны. 720 
2.4 ”惠氏 螺纹 丝锥 725 
25 ОНА КОӨ ОСОО О О О ООСО ОС С 730 
2.6 E/R эзен нынын. 732 
2.7 挤 ЕВА КЕЕ 740 
2.8 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 PN 747 
2.9 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 PP 757 
2.10 ЗЕЕ нне 760 
2.11 丝锥 夹 套 i 764 
2. 12 ”丝锥 用 弹性 夹 紧 套 е 765 
2.13 ”丝锥 用 快 换 套 2222... ......... 766 
2.14 ”丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 Не 769 

УЛ] не 772 
3.1 ЖФ... не 772 
КРАЕ ЕДНА е 777 
3.3 ЖБ ЕА ДӨӨ 781 
3.4 BOES] енне 785 
3.5 Ж-О ОО saa нуы ы sasa n gu apa sapa 788 
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8.3.6 TJEJER L ӨӨ. 788 
8.4 车 789 
8.4.1 高 速 钢 车 刀 НӨӨ. 789 
8.42 和 硬 质 合金 车 万 站 793 
8.43 АЗЕ енене 795 
8.5 ДК НӨ. 796 
8.5.1 ВЕЕ... 796 
8.5.2 ТЖ 7] знн. 797 
8.5.3 Е) нне 799 
8.5.4 Л Е А Е е 800 
8.5.5 7/24 Л МУ K J] енене 802 
8.5.6 ЕЕ Е ЕУ ЕЈ ее 803 
8.5.7 ВРИЕ еен 804 
8.5.8 KENEHI ICSE] е 806 
8.5.9 ҤЕ ЮЖ ШТУ Дз ыыы 807 
8.5.10 ВЕЛ сеен ннн. 810 
8.5.11 莫 氏 锥 柄 立 铣 万 е 812 
8.5.12 7/24 ҖЕ ДД НЯ 814 
8.5.13 Жу 7] е 815 
8.5.14 МРЕВ ЕЗ Е] Не 816 
8.5.15 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 万 еее 817 
8.5.16 HSE TJ ass E 818 
8.5.17 27867] Siaga ТАССО ТООС ОО 819 
8.5.18 РЕВ аана Е 820 
8.5.19 ” 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 万 Не 821 
8.5.20 ВЛЕЕ е 823 
8.5.21 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 万 е 825 
8.6 板牙 .RN 828 
8.61 ADS eE EA s Sapos 828 
8.6.2 ”普通 螺纹 圆 板 牙 … ны. 830 
8.6.3 60° 圆锥 管 螺纹 圆 板牙 837 



































































































































8.6.4 р-не 838 
8.6.5 ЖЕ е 841 
8.6.6 ВАЗЕ... анне 844 
8.6.7 Е... е 848 
8.7 ВИБЖЕТЕ......... зз зз знн нынын 849 
8.7.1 普通 螺纹 搓 丝 概 pe 849 
8.7.2 бО Е Не 853 
8.7.3 З е 855 
8.7.4 惠氏 螺纹 搓 丝 概 pe 859 
8.7.5 З енене 862 
8.7.6 бО не 872 
8.7.7 统一 螺纹 滚 丝 轮 和 873 
8.7.8 ”惠氏 螺纹 深 丝 轮 878 
8.8 人 砂 麻 器 具 ooo 0 0 0.. 884 
8.8.1 磨 钢 球 砂轮 884 
8 .8.2 一 类 车 主 砂 轮 于 sO 885 
8.8.3 ТАТА НВР... ННН 887 
8.8.4 树脂 重负 荷 磨 削 砂轮 ненне 896 
8.8.5 ”树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 897 
8.8.6 Ш ае 899 
8.8.7 ИЕ Д енене 901 
8.8.8 РЕ Не 904 
第 9 章 气动 工具 909 
9.1 气动 工具 型 号 编制 方法 和 RN 909 
9.2 气枪 .Ne 923 
9.2.1 人 T 形 钉 射 钉 枪 ee 923 
9.2.2 ЕТЕТ е 923 
923 А нанне 924 
924 “ЭКБ не 924 
9.2.5 = е 925 
9.2.6 = е 926 
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2.7 气动 喷 砂 枪 waaka ааа ata TI ЛТ УКК УКК 927 
ЕИ аа ааа а aaa Biasa ЫШ 927 
2.9 气动 圆 盘 射 钉 枪 РРО РЕОНИ 928 

есп лы нне 928 
3.1 气 砂 轮机 ee 928 
3.2” 直 柄 式 气 砂轮 机 не 929 
3.3 端面 气动 砂轮 机 930 
3.4 角 式 气动 砂轮 机 Ne 931 
3.5 ”气动 抛光 机 931 
3.6 ФЕ нне 932 
3.7 气动 气门 研磨 机 932 
3.8 КИ ЭЕ не 933 

气动 切削 工具 934 
4.1 Ае 934 
TT 934 
43 “ЩИ нне 935 
44 SFERE е 936 
45 = ЗК е 936 
E E реа T 937 
4.7 “CPE На ОРО 937 
4088 АЕО СО ОСО О УК ОСО О С 938 

ЖТТ ЕРОТ 939 
5.1 气动 扳手 939 
5.2 КБЕ е 940 
5.3 с лк енне 940 
5.4 ЖНА не 941 
Бб Ee О С О ОУ С 942 
z6 ГЫ: ааа iu ОУ УО О 943 
二 了 了 全 944 
5.8 ЭА е ннн н ы а ы л лл А Л арн» 944 
S. D. к ОГ Т о ГЕРЕН 945 
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5.10 ”气动 破碎 机 946 
5.11 =, нне 947 
5.12 = НЗ ене 947 
5.13 气流 除尘 机 Ne 949 
5.14 ФЕН Не 950 
5.15 АЈ, е 952 
5.16 气动 混凝土 振动 器 сезсе сесесесесеөнөнөнө 952 
5.17 ЫНА УЕ снна нашы ШЫ E ыш 953 
5.18 АЉ Не 954 
5.19 ШЖК ЧЕ, е 955 
5.20 #16 Не 957 

其 入 气动 于 类 二 noe oe 959 
6.1 气动 夯 管 狂 站 Pt 959 
6.2 气动 钢 钉 机 961 
6.3 = Не 962, 
64 В В Не 964 
6.5 з Н е 965 
6.6 气动 油 雾 器 е 965 
6.7 打气 简 сесе ененнен ннн н 966 
6.8 ЭХ нне 968 
6.9 气动 打 钉 机 ee 969 
6.10 气动 指针 式 测量 仪 е 972 

а аала A НА Иа 973 
过 973 
7.2” 锥 密封 钢丝 编织 胶管 总 成 975 
7.3 锥 密封 90" 钢 丝 编 织 胶 管 总 成 РИНО 977 
7.4 压缩 空气 用 织 С 979 
71.5 Open a a u n u n yaaa muu Guna 980 
7.6 ЖЇМЙ И ЗӨ; ЗӨ a... sssssssssssssssss 980 
7.7 气体 焊接 设备 焊接 、 切 割 和 类 似 作业 用 橡胶 软 管 …… 981 
7.8 11022 Е КА Нее 982 
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第 10 章 电动 工具 984 
10.1 电动 工具 型 号 编制 方法 ri 984 
10.1.1 电动 工具 产品 型 号 编制 方法 RN 984 
10.1.2 ”电动 工具 组 件 型 号 编制 方法 pp 988 
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1.5 木工 用 电动 工具 .RN 1029 
10. 5 单 锯 片 手动 进 给 木工 圆 锯 机 есесесезесесееөн 1029 
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10.5.3 横 截 木工 圆 锯 机 ныны ы 1031 
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ЖТ 


111 长 度 单位 换算 
1. 法 定 长 度 单位 (41-1) 


基础 资料 


常用 单位 换算 关系 


















































表 1-1 法 定 长 度 单位 
单位 名 称 旧名 称 符号 与 基本 单位 的 换算 
微米 公 忽 um 0. 000001m 
Ж AE mm 0. 001m 
厘米 公分 cm 0. 01m 
分 米 ZF dm 0. 1m 
米 WR m 基本 单位 
十 米 Ж Чат 10m 
百 米 公 引 hm 100m 
PXE) 公里 km 1000m 






































2. 英制 长 度 单位 ( 表 12) 
表 1-2 英制 长 度 单位 










































































单位 名 称 符号 与 基本 单位 的 换算 “| 与 法 定 基 本 单位 的 换算 
英里 mile 1760 x3 x 12in 1609. 34m 
码 yd 3 x 12in 0. 9144m 
英尺 ft 12in 0. 3048m 
英寸 їп 基本 单位 0. 0254m 
英 分 0 一 1/8їп 0. 003175m 
ОҢ. (Ж) mil 1/1000in 0. 0000254m 
@ 英 分 (1/8in) 是 我 国 的 习惯 称呼 ,英制 中 无 此 长 度 计量 单位 。 
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3. 常用 长 度 单位 换算 ( 表 1-3 
表 1-3 常用 长 度 单位 换算 
米 厘米 毫米 [市 ] 尺 英尺 英寸 
(m) (cm) (mm) (f) (in) 
1 100 1000 3 3.28084 39.3701 
0.01 1 10 0.03 0.032808 0. 393701 
0. 001 0.1 1 0. 003 0. 003281 0. 03937 
0.333333 33.3333 333.333 1 1. 09361 13.1234 
0.3048 30. 48 304. 8 0.9144 1 12 
0.0254 2.54 25.4 0.0762 0. 083333 1 
1.2 线 规 号 与 公称 直径 换算 
线 规 号 与 公称 直径 换算 如 表 1-4 所 示 。 
#14 线 规 号 与 公称 直径 换算 
线 SWG 英国 线 规 BWG 伯明翰 线 规 AWG 美国 线 规 
ІА їп mm in mm in mm 
3 0.252 6.401 0.259 6. 58 0.2294 5.83 
4 0.232 5. 893 0.238 6. 05 0. 2043 5.19 
5 0. 212 5.385 0. 220 5. 59 0. 1819 4. 62 
6 0.192 4.877 0. 203 5.16 0. 1620 4.11 
J 0. 176 4. 470 0. 180 4. 57 0. 1443 3.67 
8 0. 160 4. 064 0. 165 4.19 0. 1285 3.26 
9 0. 144 3. 658 0. 148 3. 76 0. 1144 2.91 
10 0. 128 3.251 0. 134 3.40 0. 1019 2.59 
11 0.116 2.946 0. 120 3.05 0. 09074 2.30 
12 0. 104 2. 642 0. 109 2.77 0. 08081 2.05 
13 0. 092 2. 337 0. 095 2.41 0. 07196 1. 83 
14 0. 080 2. 032 0. 083 2.11 0. 06408 1. 63 
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( 续 ) 

线 SWG 英国 线 规 BWG 伯明翰 线 规 AWG 美国 线 规 

Е а їй mm A n 

15 0. 072 1. 829 0. 072 1. 83 0. 05707 1.45 
16 0. 064 1. 626 0. 065 1.65 0. 05082 1.29 
17 0. 056 1. 422 0. 058 1. 47 0. 04526 1.15 
18 0. 048 1.219 049 1. 24 0. 04030 1. 02 
19 0. 040 1.016 0. 042 1. 07 0. 03589 0.91 
20 0. 036 0.914 0. 035 0. 89 0. 03196 0.812 
21 0.032 0.813 0.032 0.81 0. 02846 0.723 
22 0.028 0.711 0. 028 0.71 0. 02535 0. 644 
23 0. 024 0.610 0. 025 0. 64 0. 02257 0. 573 
24 0. 022 0. 559 0. 022 0. 56 0. 02010 0. 511 
25 0. 020 0. 508 0. 020 0. 51 0. 01790 0. 455 
26 0.018 0. 457 0. 018 0. 46 0. 01594 0. 405 
27 0.0164 0. 4166 0. 016 0. 41 0. 01420 0. 361 
28 0.0148 0. 3759 0. 014 0. 36 0. 01264 0. 321 
29 0.0136 0. 3454 0.013 0. 33 0. 01126 0.286 
30 0.0124 0. 3150 0. 012 0. 30 0. 01003 0. 255 
31 0.0116 0. 2946 0. 010 0. 25 0. 008928 0. 227 
32 0. 0108 0. 2743 0. 009 0. 23 0. 007950 0. 202 
33 0. 0100 0. 2540 0. 008 0. 20 0. 007080 0. 180 
34 0. 0092 0. 2337 0. 007 0. 18 0. 006304 0. 160 
35 0. 0084 0. 2134 0. 005 0. 13 0. 005615 0. 143 
36 0. 0076 0. 1930 0. 004 0. 10 0. 005000 0. 127 

1.1.3 标准 筛 网 号 与 目 数 换算 
标准 得 网 号 与 目 数 换算 如 表 1-5 所 示 。 
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第 1 章 基础 资料 = 
1.1.5 面积 单位 换算 
І. 法 定 面积 单位 〈 表 1-7) 
表 1-7 法 定 面积 单位 

单位 名 称 旧名 称 符 F 与 基本 单位 的 换算 

平方 米 ETAR m? kE tA 

平方 厘米 平方 公分 cm? 0. 0001 m? 

平方 毫米 平方 公 厘 mm2 0. 000001m? 

平方 公里 平方 公里 km? 1000000 m? 

公 Hi A 2Д hm? 10000m? 

注 : 公顷 (国际 符号 为 ha)、 公 亩 (a) 是 国际 计量 大 会 认可 的 暂 用 单位 。 
1992 年 11 月 起 ， 公 顷 列 为 我 国法 定单 位 ， 而 公 军 未 予 选用 。1a = 
100m? 1ћа = 100a。 

2. 英制 面积 单位 (K 1-8) 

表 1-8 英制 面积 单位 
单位 名 称 符号 与 基本 单位 的 换算 
英亩 acre 6272640in? 
平方 码 yd? 1296in2 
平方 英尺 ft 144in2 
平方 英才 їп? 基本 单位 
3. 常用 面积 单位 换算 ( 表 1-9 
R19 常用 面积 单位 换算 
平方 米 平方 厘米 | 平方 毫米 Ё 2 平方 英尺 | 平方 英寸 
(m°) (ст?) (тт? ) [市 ] 尺 (02) (їп?) 
1 10000 1000000 9 10.7639 1550 
0.0001 1 100 0.0009 0.001076 | 0.155 
0. 000001 0.01 1 0.000009 | 0.000011 | 0.00155 
0.111111 1111.11 111111 1 1.19599 | 172.223 
0.092903 929. 03 92903 0.836127 1 144 
0.000645 6.4516 645.16 0.005806 | 0.006944 1 
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1.1.6 体积 单位 换算 
1. 法 定 体积 单位 (K 1-10) 
表 1-10 法 定 体积 单位 












































































































































单位 名 称 旧名 称 符号 与 基本 单位 的 换算 
毫升 公报 ml, 0.001L 
JEJ A cL 0.01L 
分 升 AE dL 0.11, 
升 公升 L( 或 1) 基本 单位 
十 升 公 斗 dal, 10L 
FUL ха hL 100L 
FFF AR kL 1000L 
注 : 1. 1L =1dm° =1000cms3 。 
2. 1mL = 1сш°„ 
2. 英制 和 美制 体积 单位 (K 1-11) 
表 1-11 英制 和 美制 体积 单位 
类 单位 Е A ала) 
别 名 称 英制 美制 
品 脱 pt 0.568261 0.550610 
| =й qt 2рї 1. 13652 1.10122 
з me gal 4qt 4. 54609 4. 40488 
= 
配 克 pk 2gal 9. 09218 8. 80976 
蒲式耳 bu 4pk 36.3687 35.2391 
иң gi 0.142065 0.118294 
& 品 脱 pt 4gi 0.568261 0.473176 
量 =й qt 2pt 1.13652 0. 946353 
me gal 4qt 4. 54609 3.78541 
注 : 1. 1 美制 (石油 ) 桶 (符号 bbl) =42 美 液 量 加 仓 =158. 987L。 
2. 有 时 ， 美制 干 量 符号 前 面 ， 加 上 “dry” 符 号 ; 美制 液 量 符号 前 面 ， 










































































加 上 “lig” 符 号 ; 英制 液 量 符号 前 面 ， 加 上 “f” 符 号 。 又 有时， 各 
种 美制 符号 前 面 ， 加 上 “US” 符 号 ; 各 种 英制 符号 前 面 ， 加 上 



































“UK” 符 号 。 
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3. 常用 体积 单位 换算 ( 表 1-12) 
表 1-12 常用 体积 单位 换算 















































































































































立方 米 升 立方 英寸 英 加 仑 ”| 美加 仑 ( 液 量 ) 
(m°) (L) (п?) (UKgal) ( USgal) 
1 1000 61023.7 219.969 264.172 
0. 001 1 61.0237 0.219969 0.264172 
0.000016 0.016387 1 0.003605 0.004329 
0.004546 4.54609 277.420 1 1.20095 
0.003785 3.78541 231 0.832674 1 
1.17 же (EE) 单位 换算 
1. 法 定 质量 (EE) 单位 〈 表 1-13 ) 
表 1-13 法 定 质量 (EE) 单位 
单位 名 称 旧名 称 符 号 与 基本 单位 的 换算 
毫克 公 丝 mg 0. 000001kg 
ДЇ, ZE cg 0. 00001 kg 
分 克 AJE dg 0. 0001 kg 
克 公分 g 0. 001kg 
sua 公 钱 dag 0.01kg 
百 克 ДЯ hg 0. 1kg 
千克 (公斤 ) 公斤 ,千克 kg 基本 单位 
吨 公吨 t 1000kg 
注 ; 1. 旧 单 位 公 担 (q，100kg) 因 不 符合 法 定单 位 规定 ， 现 已 废除 不 用 。 
2 人 民生 活 和 贸易 中 ， 质 量 习惯 称 为 重量 。 
2. 英制 和 美制 质量 (重量 ) 单位 (K 1-14) 
表 1-14 英制 和 美制 质量 (重量 ) 单位 
单位 名 称 符号 与 基本 单位 的 换算 
英 吨 ton 2240 lb 
美 吨 sh ton 2000 1Ь 
їй lb 基本 单位 
жн] oz 1/16 lb 
格 令 gr 1/(16 x7000)1b 
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3. 常用 质量 (ши) 单位 换算 (21-15) 
表 1-15 常用 质量 (重量 ) 单位 换算 




































































m 千克 [市 ] [市 ] 英 吨 жщ 磅 
(t) (kg) 担 т (ton) (sh ton) (1b) 
1 1000 20 2000 | 0.984207 | 1.10231 |2204.62 
0. 001 1 0.02 2 0.000984 | 0.001102 |2.20462 
0.05 50 1 100 | 0.049210 | 0.055116 |110.231 
0.0005 | 0.5 0.01 1 0.000492 | 0.000551 |1.10231 
1.01605 | 1016.05 | 20.3209 | 2032.09 1 1.12 2240 
0.907185 | 907.185 | 18.1437 | 1814.37 | 0.892857 1 2000 
0.000454 | 0. 453592 | 0.009072 | 0.907185 | 0.000446 | 0.0005 1 
1.1.8 密度 单位 换算 
密度 单位 换算 如 表 1-16 所 示 。 
表 1-16 密度 单位 换算 
千克 / 米 ” | nk (m) 磅 /英寸 磅 /英尺 ” | 磅 / 英 加 仑 
(kg/m ) | 克 / 厘 米 (g/em)| (Ib/in°) (Њи?) | (Ub/UKgal) 
1 0.001 3.6 x10 0.062 0.01 
1000 1 0. 036 62.43 10.017 
27683 27.68 1 1728 277.27 
16.019 0.016 5.78 x 1074 0. 1605 
99. 83 0.1 0. 0036 6.2305 1 


1.1.9 强度 (应 力 ) 及 压力 (压强 ) 单位 换算 














强度 〈 应 力 ) 及 压力 (压强 ) 单位 换算 如 表 1-17 所 示 。 
表 1-17 强度 (应 力 ) 及 压力 (压强 ) 单位 换算 




















牛 / 毫 米 * (N/mm? )| 千 克 力 /毫米 | 千克 力 /厘米 "| 千 磷 力 / 英 寸 *| 英 吨 力 / 英 寸 * 
或 兆 帕 ( MPa) (kgf/mm?) (kgf/cm?) |(10001bf/in2) | (tonf/in?) 
1 0. 101972 10. 1972 0. 145038 0. 064749 
9. 80665 1 100 1. 42233 0. 634971 
0. 098067 0.01 1 0.014223 0.006350 
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(Ж) 
EZX (N/mm? ) | 千克 力 /毫米 ”| 千克 力 /厘米 | 千 磅 力 /英寸 ”| 英 吨 力 /英寸 
或 兆 帕 (MPa) (kgf/mm? ) (kgf/cm?) |(10001bf/in2) | (tonf/in?) 
6. 89476 0.703070 70.3070 1 0.446429 
15.4443 1. 57488 157.488 2.24 1 
帕 (Pa) REK? FEJER 磅 力 /英寸 * 毫米 水 柱 ZE 
(N/m?) (kgf/cm?) (ПЫЛ?) (mmH2O) (mbar) 
1 0.00001 0.000145 0.101972 0.01 
98066. 5 1 14.2233 10000 980.665 
6894.76 0.070307 1 703.070 68.9476 
9.80665 0.000102 0.001422 1 0.098067 
100 0.001020 0.014504 10. 1972 1 
注 : 1. 牛 /毫米 * 、 帕 是 法 定单 位 ， 其 余 是 非法 定单 位 。 
2. 1Pa=1N/m?; 1MPa = IN/mm2 。 
3. 1kgf/mm? = 9. 80665 МРа ~10MPa, 
. E (bar) 在 国际 单位 制 中 允许 使 用 ，lbar = 0. 1MPa。 
НЕ 101325Pa~0. 1MPa, 














. 1 工程 大 气压 (at) =1kgf/cm? =0. 0980665МРа==0. 1МРа„ 

.“ 磅 力 /英寸 ”符号 也 可 以 写成 “psi” ;“ 千 磅 力 /英寸 ”符号 也 可 
以 写成 “ksi"”。 

8. lmmHg = 133. 322Pa。 








4 
5. 1 标准 大 气压 (atm) = 
6 
7 


1.2 常用 计算 公式 
1.2.1 常用 面积 计算 公式 





常用 面积 计算 公式 如 表 1-18 所 示 。 
表 1-18 ”常用 截面 面积 计算 公式 




















名 称 截面 图 形 H 算 公式 
22 “Уж 

1 A=a’;a=0.707 14 =V4 

形 d=1.414 2а =1. 414 2 JA 
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(Ж) 
名 称 截面 图 形 WT 算 公 式 
A=ab=a Vd -a =b Vd -b 
NS 
IOT Й 
= Ses d= а? +? ;а = Ë b= 
JÉ ў 
к= ш Е Б 
а 
bh b 2 а2 +? 242 
Е И n A= 9 AT 引 2Ь ) 
Ж _ l 
形 7 Р = 2 (a+b+c) 
A= /Р(Р-а)(Р-Ь)(Р-с) 
F Z 
行 ГА 
四 z A=bh 
< д-(а+Ә^ „_ 2А 
ч 7 2 ` a+b 
Ë -| 
形 -2A pp 
b Ce Жаы 
к 80, А =2. 598 la? =2. 598 1R2 
Б УА = 2 
X Л =3. 464 Ir 
E 2) 100 К=а=1. 154 7r 
< r=0. 866 03a =0. 866 03R 
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名 称 





截面 图 形 

















WT 算 公式 








Eu 














А = т? =3. 141 6r =0. 785 44? 
了 =2mr=6.283 2r =3. 141 64 


r = L/2m =0. 159 15L =0. 564 19 /A 
d=L/m=0.318 31L =1. 128 4 /A 





= 
3 








Em 








A = mab =3. 141 бар 
周 长 的 近似 值 : 

2P=T /2(a2 +02) 
比较 精确 的 值 : 

2Р = п[1. 5 (а+0) - vab] 








А = >" =0. 008 726 бог? 


1=2A/r =0. 017 453or 
r = 24/1 = 57.296//о 
_ 1801 _ 57. 2961 


тг r 





AAA `š | 
CAO 





с2 +4h? 
8h 
l =0. 017 453аг;с=2 /h(2r-h) 
42 -e 57. 2961 


jope E E 
ç D зе r 





1 
s5 [rl -elr-h)];r= 

















ya 











А =T(R2 –12) =3.141 6(R2 -r° ) 
=0. 785 4( D? - Ф) 
=3.141 6(D - S)S 
=3.141 6(d+S)S 
S=R-r=(D-d)⁄2 
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( 续 ) 
名 称 截面 图 形 计 # 2 Ñ 
-TRR 
部 分 А = 36006 ) 
到 环 =0. 008 727a( R2 — 2) 
不 式 __от 2_ 0 
БИ) =2х360 P 4%? 
=0.002 1820(0? - d°) 


= 









































径 ; /一 弧 长 。 




















WÈ: 4 一 面积 ; P 一 半 周 长 ; L 一 圆周 长 度 ; R 一 外 接 圆 半 径 ; 一 内 切 





.2.2 常用 表面 积 及 体积 计算 公式 


常用 表面 积 及 体积 计算 公式 如 表 1-19 所 示 。 























pan 
|. 
Th 







































































表 1-19 常用 表面 积 及 体积 计算 公式 
计算 公式 
н Ж а 体积 了 
及 侧 表 面积 M Е 
Е SEE 
£ a Y | $=60 V =a 
а = | 
É 
P S=2(ah + bh + ab) V =abh 
体 
员 
Ë M =27rh = ndh Ё=т?һ=Т& 
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( Ж) 
计算 公式 
及 侧 表面 积 И 体积 
© M = 内侧 表面 积 
j + 外 侧 表面 积 Ё=тһ(т^ - ri) 
管 =2тА(г+г) 
2 
А 2 
+ 
正 
£ S =5. 196 2а? +6ah V=2.598 la?°h 
< 
Ж 
а 
正 
~ 二 入 
М n | зер 42 bh | у а 
b 
pR SÒ SAn = те. y -Arr тб 
oy m 

















< i6 
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( 续 ) 
计算 公式 
名 
ll ы, [ 
及 侧 表面 积 М u 
B М = тті 说 mr?h 
HE =Tr Vr +h? 3 
ri 
Я | | М=тї(г+г\) y- tri tnr) 
[=] 3 
IND 
1.2.3 常用 金属 材料 的 理论 重量 计算 公式 
常用 金属 材料 的 理论 重量 计算 公式 如 表 1-20 所 示 。 
表 1-20 常用 金属 材料 理论 重量 计算 公式 
序号 类 Ж 理论 重量 m/ (kg/m) 

1 А 、 钢 线材 .钢丝 | m =0.00617 x 直径 ? 
2 方 钢 m =0. 00785 x 边 长 ? 
3 六 角钢 m =0. 0068 x 对 边 距 离 ? 
4 八角 钢 m =0.0065 x 对 边 距 离 ? 
5 等 边 角 钢 m =0. 00785 х 边 厚 x (2 x 边 宽 - 边 厚 ) 
6 不 等 边 角 钢 m =0. 00785 x 边 厚 х (长 边 宽 + 短 边 宽 - 边 厚 ) 
7 工 字 钢 m =0. 00785 x REJE x [高 +Fx( 腿 宽 - 腰 厚 )] 
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(Ж) 
序号 类 yl 理论 重量 m/(kg/m) 
8 Ж m =0.00785 x 腰 厚 x [高 +ex( 腿 宽 — [ШЕ ) ] 
9 | 扁 钢 、 钢 板 . 钢 带 2 | т=0.00785 x % x JE 
10 钢管 m = 0. 02466 x BEJE x (外 径 - 壁 厚 ) 
11 纯 铜 棒 m =0. 00698 x 直径 ? 
12 ЛИНЕ т =0. 0077 х 对 边 距 离 ? 
13 Бү m =8. 89 x 厚度 
14 纯 铜 管 m =0. 02794 x BEJE x (外 径 - 壁 厚 ) 
15 黄 铜 棒 m = 0. 00668 x 直径 ? 
16 六 角 黄 铜 棒 m =0.00736 x 对 边 距离 
17 黄 铜板 ? m=8.5 x 厚度 
18 黄 铜 管 т = 0. 0267 x 8 x (外 径 -- 壁 厚 ) 
19 铝 棒 m =0.0022 x 直径 ? 
20 铝板 m=2.71 x 厚度 
21 铝 管 m =0. 008478 x ВЕЕ х (外 径 - 壁 厚 ) 
22 ГИЛ m=11. 37 x 厚度 
23 铝 管 т =0. 0355 x 8 x (外 径 -- 壁 厚 ) 
Е: 1. 腰 高 相同 的 工 字 钢 ， 如 有 几 种 不 同 的 腿 宽 和 腰 厚 ， 需 在 型 号 右边 加 
a, b, e 91], А 32a. 32b, 32е 等 。 腰 高 相同 的 覃 钢 ， 如 有 
儿 种 不 同 的 腿 宽 和 腰 厚 也 需 在 型 号 右边 加 a、b、c 了 予以 区 别 。 
2. ffi: 一 般 型 号 及 带 a 的 为 3.34, +b 的 为 2.65， 带 e 的 为 2.26。 
3. e 值 ; 一 般 型 号 及 带 a 的 为 3.26， 带 b 的 为 2.44， 带 e 的 为 2.24。 
4. 各 长 度 单位 均 为 mm. 
D ”理论 重量 m 的 单位 为 kg/m?。 
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1.3 极限 与 配合 
1.3.1 基本 偏差 系列 


ZIN o 

















基本 偏差 系列 如 图 1-1 所 








n КМУУ 


























© М 
=s 
Б 
22248 
=s 
Д4» 
= 
22> 
222 
za- 
22% 
22+ 
22А |е 
22 |= 
Zs 
ъа 
sn Z 
20 Z 
-| Z 
S| = 
S 
= 
S= 
g S= = 
Y = 
6 
F 2 й 
Ез 3 


b) 


1-1 基本 偏差 系列 


а) 孔 b) $ 
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1.3.2 公称 尺寸 的 分 段 
公称 尺寸 的 分 段 如 表 1-21 所 示 。 
























































表 1-21 公称 尺寸 的 分 段 (GB/T 1800. 1 一 2009) 
( 单位 & mm ) 
主 段 落 中 间 段 落 
大 же 至 大 Хан зн 至 
一 3 
3 6 无 细 分 段 
6 10 
10 18 10 14 
14 18 
18 24 
3 
19 0 24 30 
30 50 30 40 
š 40 50 
50 65 
50 80 65 80 
80 120 80 100 
100 120 
120 140 
120 180 140 160 
160 180 
180 200 
180 250 200 225 
225 250 
250 315 230 250 
Б 280 315 
315 355 
3 
15 a 355 400 
400 450 
400 500 450 500 
500 560 
3 
300 639 560 630 
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( 续 ) 
主 段落 中 间 段 落 
大 b= = = 大 ра экз 至 
630 800 
x 710 800 
800 900 
800 1000 900 1000 
1000 1250 1000 1120 
1120 1250 
1250 1400 
1230 0 1400 1600 
1600 2000 1600 1800 
1800 2000 
2000 2240 
2000 2900 2240 2500 
2500 2800 
3 
99 150 2800 3150 
1.3.3 标准 公差 计算 公式 
标准 公差 计算 公式 如 表 1-22 所 示 。 
表 1-22 标准 公差 计算 公式 (GB/T 1800. 1 一 2009 ) 
标准 公差 等 级 
公称 尺寸 /mm 
IT1 IT2 IT3 IT4 ITS IT6 IT7 IT8 IT9 
大 于 | 至 标准 公差 计算 公式 /pm 
一 500 71 101 16i 251 401 
500 3150 21 2.71 | 3.71 51 71 10/ 161 251 407 
[рел 标准 公差 等 级 
公称 尺寸 /mm 
IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18 
大 于 | 至 标准 公差 计算 公式 /um 
一 500 64i | 1001 | 160: 250; | 400; | 640: | 1000: | 1600: | 2500; 
500 3150 641 | 1007 | 1607 | 2507 | 4007 | 6407 | 1000/ | 1600/| 25007 
注 : 1. i=0.45 YD +0. 0010, i 是 标准 公差 因子 ,单位 为 um; D 是 公称 尺 


寸 段 的 几何 习 
2. 1=0.004р +2.1, 了 的 





FB, š 








位 为 mm. 


位 为 umo 
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14 表面 粗糙 度 
1.4.1 表面 粗糙 度 的 特征 及 加 工 方法 





























表面 粗糙 度 的 特征 及 加 工 方法 如 表 1-27 所 示 。 


表 1-27 ”表面 粗糙 度 的 特征 及 加 工 方法 


















































































































































表面 粗糙 度 | 
Ке 表面 形状 特征 加 工 方法 
Ка/ um 
50 明显 可 见 刀 痕 ЖЕ. Pé. r. B| 
25 微 见 刀 痕 粗 车 、 人 刨 、 立 铣 、 平 铣 、 销 
Æ B UJ. SK. ER. ЗВ. 
12.5 可 见 加 工 痕迹 
К-Ы Е, Е. Ж, ЁШ 
7 и Æ B Ш. E. WJ 1 ~2 点 / 
а ILDA JRE 
R cm, hr. E, E, ЖЕ, ЫҢ 
Æ ш J. E 8. М, Ж, 
3.2 КЕЛИШТИ 
ЖЕНИШ | муы, вй 
ж, ж б, Ж, sr. Bb. EZ. 
1.6 ЕРА JE TUE IK i 
可 辨 加 工 痕迹 的 方向 д|з-10д/сн?, Ж. ШЖ 
Ж, В. | 3 ~ 10 点 /ec 2 Т, 
0.8 微 辩 加 工 痕迹 的 方向 | Л Ee 
拉 、 滚 压 
不 可 辨 加 工 痕迹 的 
oa |, ЖОТОЛУУ | омы BS. BUE. BAMI 
0.2 漠 光泽 面 超级 加 工 
0.1 亮光 泽 面 
0. 05 镜 状 光泽 面 
超级 加 工 
0.025 雾 状 镜面 
0. 012 镜面 
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1.4.2 表面 粗糙 度 的 符号 及 意义 
1) 表面 结构 的 图 形 符号 及 意义 如 表 1-28 所 示 。 
表 1-28 表面 结构 的 图 形 符号 及 意义 
符 ” 号 意义 及 说 明 






































基本 图 形 符号 ， 表 示 指 定 表面 可 用 任何 工艺 
获得 。 当 不 加 注 表 面 粗糙 度 参 数值 或 有 关 说 明 
(如 表面 热处理 、 局 部 热处理 状况 ) 时 ， 仅 适 
用 于 简化 代号 标注 ， 没 有 补充 说 明 时 不 能 单独 
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去 除 材 料 的 扩展 图 形 符号 ， 基 本 符号 加 一 短 
Е 横 ， 表 示 指 定 表 面 是 用 去 除 材料 的 方法 获得 ， 
如 车 、 铣 、 钴 、 磨 、 剪 切 、 抛 光 、 腐 蚀 、 电 火 
MIE, А] 
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不 去 除 材料 的 扩展 图 形 符号 ， 基 本 符号 加 一 
圆圈 ， 表 示 指定 表面 是 用 不 去 除 材料 的 方法 获 
of 得 ， 如 铸 、 锻 、 冲 压 变 形 、 热 她 、 冷 轧 、 粉 末 
冶金 等 ; 或 者 是 用 于 保持 原 供应 状况 的 表面 
(包括 保持 上 道 工 序 的 状况 ) 








































































































完整 图 形 符号 ， 当 要 求 标注 表面 结构 的 补充 


S/o z g REN, 应 在 上 述 3 个 图 形 符号 的 长 边 上 加 一 


横 线 












































工件 轮廓 各 表面 的 图 形 符号 ， 当 在 图 样 某 个 
视图 上 构成 封闭 轮廓 的 各 表面 有 相同 的 表面 结 

g Eg " - 构 要 求 时 ， 应 在 完整 图 形 符号 

注 在 图 样 中 工件 的 封闭 轮廓 线 上 。 如 果 标 注 会 

引起 歧义 时 ， 各 表面 应 分 别 标注 
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2) 表面 结构 完整 图 形 符号 的 组 成 如 表 1-29 所 示 。 
表 1-29 表面 结构 完整 图 形 符号 的 组 成 





























注 写 表面 结构 的 单一 要 求 。 标 注 表面 














值 间 应 


结构 参数 代号 、 极 限 值 和 传输 带 或 取样 
度 。 为 了 避免 误差 ， 在 参数 代号 和 极 
备 和 人 空格。 传输 带 或 取样 长 度 








жоп = 


应 有 一 和 





























HR “/”， 之 后 是 表面 结构 参 
信号 ， 最 后 是 数值 

















时 ， 在 位 置 。 注 写 多 











当 需 注 写 两 个 或 多 个 表面 结构 要 求 








一 个 表面 结构 要 























с 
a R, EME b 注 写 第 二 个 表面 结构 要 














构 要 求 ， 




















b | 求 。 如 果 要 注 写 第 三 个 或 更 多 个 表面 结 
四 形 符号 应 在 垂直 方向 扩大 ， 









































以 空 出 足够 的 空间 。 扩 大 图 形 符号 时 ， 
Z a 和 b 的 位 置 随 之 上 移 



































































































































3) 表面 结构 代号 标注 示例 如 表 1-30 
表 1-30 表面 结构 代号 标注 示例 





量 ,， 以 毫米 为 单位 给 





所 示 。 





注 写 加 工 方 法 。 注 写 加 工 方 法 、 表 面 
с | 处 理 、 涂 层 或 其 他 加 工 工艺 要 求 等 ， 如 
车 、 磨 、 镀 等 表面 加 工 方法 
| 。 注 写 表 面 纹理 和 方向 ， 如 “= ”“XY 
“ М” 等 
注 写 加 工 余 量 。 注 写 所 要 求 的 加 工作 
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СЕ 


























@ 3 含义 解释 
表示 不 允许 去 除 材 料 ， 单 向 上 限 值 ， 默 认 传 输 带 ， 
04 R 轮廓 ， 粗 烟 度 的 最 大 高 度 0.4um， 评 定 长 度 为 5 个 
取样 长 度 (默认 ) ,“16% 规则 ”( 默 认 ) 
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# s 


(Ж) 





<: max 0.2 


























FB, IH 











表示 去 除 材料 ， 单 向 上 限 值 ， 默 认 传 输 带 ，R 3 
粗糙 度 的 最 大 高 度 的 最 大 值 0.2um， 评 定 长 
度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) ,“ 最 大 规则 ” 








Z 0.0008—0.8/Ra 3.2 








表示 去 除 材 料 ， 单 


向 上 限 值 ， 传 输 带 0.008 ~ 


0. 8mm，R 轮廓 ， 算 林 平 均 偏 差 3.2pm， 评 定 长 度 为 


5 个 取样 长 度 (ХИ), 





“16% 规则 ”( 默认) 





Z —0.8/Ra3 3.2 





表示 去 除 材料 ， 单 向 


上 限 值 ， 传 输 带 : 取样 长 度 





0. 8mm (入 ,默认 0.0025mm), R 轮廓 ， 算 术 平 均 偏 


差 3. 2km， 评 定 长 度 包 


(ЖА) 








E3 个 取样 长 度 ,“16% 规则 ” 





° / U Ra тах 3.2 
L Ra 0.8 











表示 不 允许 去 除 材 料 ， 双 向 极限 值 ， 两 极限 值 均 使 
用 默认 传输 带 ，R 轮廓 。 上 限 值 : 算术 平均 偏差 


3.2pm， 评 定 长 度 为 5 AEA 








EKE (ЖЗА), “ж 


W; 下 限 值 ; 算术 平均 偏差 0.8km， 评 定 长 度 为 5 
个 取样 长 度 〈 默 认 ) ,“16% 规则 ”( 默 认 ) 





4) 新 旧 标准 表面 结构 图 形 标注 对 照 如 表 1-31 所 示 。 




















表 1-31 新 旧 标 准 表面 结构 图 形 标注 对 照 
GB/T 131 的 版 本 




















序 
ы. ч а a| 说 明 主 要 问题 
F | 1983( 第 1 版 )@ | 1993( 第 2 版 )2 | 2006( 第 3 JR)? 一 
(第 1 版) (第 2 版 ) (第 3 版 ) к 
1 SS/ W WW | Rare Ra 只 采用 
“16% 规则 ” 





Vy VY 


Rz 3.2 


除了 Ка“16% 
规则 ”的 参数 











1-б / 





/ Ra max 1.6 





“最 大 规则 ” 
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(Ж) 
GB/T 131 的 版 本 
序 
и, 总 х ol 说 明 主要 问题 
T | 1983( 第 1 版) | 1993( 第 2 版 )2 | 2006 (453 38) 的 示例 
L6 L6 z Ra 加 取样 长 
4 03 06/08 / 0.8/Ка 1.6 © 





5 _@ _@ 0025-0.8Ra16| 传输 带 





























ё Ry3.2/08 Ry32/08 TEITTE 除 Ка А 其 他 
参数 及 取样 长 度 
1.6 1.6 Ra 及 其 他 参 
Ra 1.6 2 
7 юу юу 63 数 

评定 长 度 中 的 
8 _@ Ry > 23 6.3 取样 长 度 个 数 如 

果 不 是 5 

















1% 1% 0 Ra 3.2 я 
10 S 8 L Ra 1.6 上 、 下 限 值 














Q@” 即 没有 定义 默认 值 也 没有 其 他 的 细节 ， 尤 其 是 : 无 默认 评定 长 度 ; 无 
默认 取样 长 度 ; 无 “16% 规 则 ”或 “最 大 规则 ”。 
@ ТЕ GB/T 3505—1983 和 GB/T 10610 一 1989 中 定义 的 默认 值 和 规则 仅 用 
FAXR, R BLR, (10 点 高 度 ) 。 此 外 ，GBZT 131—1993 中 存在 着 
参数 代号 书写 不 一 致 问题 ， 标 准 正 文 要 求 参 数 代 号 第 二 个 字母 标注 为 
下 标 ， 但 在 所 有 的 图 表 中 ， 第 二 个 字母 都 是 小 写 ， 而 当时 所 有 的 其 他 
表面 结构 标准 都 使 用 下 标 。 
© HJ R: HER, WEX, ER, 的 符号 不 再 使 用 。 
@ ”表示 没有 该 项 。 
1.4.3 不 同 加 工 方法 可 能 达到 的 表面 粗糙 度 
不 同 加 工 方法 可 能 达到 的 表面 粗糙 度 如 表 1-32 所 示 。 
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1.4.4 表面 光洁 度 与 表面 粗糙 度数 值 换算 
表面 光洁 度 与 表面 粗糙 度数 值 换算 如 表 1-33 所 示 。 




















表 1-33 ”表面 光洁 度 与 表面 粗糙 度数 值 换算 





































































































(单位 : pm) 
表面 光洁 度 1 2 3 4 5 6 7 
Ка 50 25 12.5 | 6.3 3.2 1.60 | 0.80 
粗糙 度 
Rz 200 100 50 25 12.5 | 6.3 6.3 
表面 光洁 度 8 9 10 11 12 13 14 
Ка 0.40 | 0.20 |0.100 |0. 050 |0. 025 0.02. 一 
面 粗糙 度 
Rz 3.2 1.60 | 0.80 | 0.40 | 0.20 |0.100 |0. 050 


























1.5 普通 螺纹 


1.5.1 普通 螺纹 的 基本 牙 型 
СВ/Т 192 一 2003 规定 了 普通 螺纹 的 基本 牙 型 ， 如 图 12 所 
示 。 
1.5.2 普通 螺纹 的 标记 
1) 完整 的 螺纹 标记 由 螺纹 特征 代号 、 尺 寸 代 号 、 公 差 带 代号 
其 他 有 必要 做 进一步 说 明 的 个 别 信息 组 成 。 
2) 螺纹 特征 代号 用 字母 “M” 表 示 。 
3) 单线 螺纹 的 尺寸 代号 为 “公称 直径 x 螺 距 ”， 公 称 直 径 和 螺 
距 数值 的 单位 为 毫米 。 对 粗 牙 螺纹 ， 可 以 省 略 标注 其 螺 距 项 。 
示例 : 公称 直径 为 8mm， 螺 距 为 1mm 的 单线 细 牙 螺纹 的 标 
记 为 : M8 x1; @ 公 称 直径 为 gmm， 螺 上 距 为 1.25mm 的 单线 粗 牙 螺 
纹 的 标记 为 : M8。 
4) 多 线 螺纹 的 尺寸 代号 为 “公称 直径 x Ph FE P RE”, A 
称 直 径 、 导 程 和 螺 距 数值 的 单位 为 毫米 。 











及 
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加 
b 4 
М шана 


12 ”普通 螺纹 的 基本 牙 型 
D 一 内 螺纹 大 径 ”dd 一 外 螺纹 大 径 D, 一 内 螺纹 中 径 
d, 一 外 螺纹 中 径 Di 一 内 螺纹 小 径 “di 一 外 螺纹 小 经 
P 一 螺 距 4 一 原始 三 角形 高 度 








示例 : 公称 直径 为 16mm， 螺 距 为 1. 5mm， 导 程 为 3mm 的 双 线 
螺纹 的 标记 为 : M16 x Ph3P1. 5, 

5) 公差 带 代 号 包含 中 径 公 差 带 代号 和 顶 径 公 差 带 代号 。 中 径 
公差 带 代号 在 前 ， 顶 径 公差 带 代号 在 后 。 各 直径 的 公差 带 代号 由 表 
示 公 差 等 级 的 数值 和 表示 公差 带 位 置 的 字母 〈 内 螺纹 用 大 写字 母 ， 
外 螺纹 用 小 写字 母 ) 组 成 。 如 果 中 径 公 差 带 代号 与 顶 径 公差 带 代号 
相同 ， 则 应 只 标注 一 个 公差 带 代 号 。 螺 纹 尺 寸 代 号 与 公差 带 间 用 
“e оре 

示例 : 也 中 径 公 差 带 为 5g， 顶 径 公 差 带 为 6g 的 外 螺纹 的 标记 
为 : M10 x1-5g6g; @ 中 径 公 差 带 和 顶 径 公 差 带 为 6g 的 粗 牙 外 螺纹 
的 标记 为 : M10-6g; @ 中 径 公 差 带 为 5H， 顶 径 公 差 带 为 6H 的 内 螺 
纹 的 标记 为 : M10 x 1-5H6H; 中 径 公 差 带 和 顶 径 公差 带 为 6H 的 
粗 牙 内 螺纹 的 标记 为 : M10-6H。 

6) 在 下 列 情况 下 ， 中 等 公差 精度 螺纹 不 标注 其 公差 带 代 号 。 
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内 螺纹 : 5Н 公称 直径 小 于 和 等 于 1. 4mm ШЇ; 6H 公称 直径 大 于 
和 等 于 1. 6mm В, 

说 明 : 对 螺 距 为 0.2mm 的 螺纹 ， 其 公差 等 级 为 4 级 。 

外 螺纹 : 6h 公称 直径 小 于 和 等 于 1.4mm 时 ; 6g 公称 直径 大 于 
和 等 于 1. 6mm В, 

示例 : 了 中 径 公 差 带 和 顶 径 公 差 带 为 6g， 中 等 公差 精度 的 粗 牙 
外 螺纹 的 标记 为 : M10; 忆 中 径 公 差 带 和 顶 径 公 差 带 为 6H， 中 等 公 
差 精 度 的 粗 牙 内 螺纹 的 标记 为 : M10。 

7) 表示 内 、 外 螺纹 配合 时 ， 内 螺纹 公差 带 代号 在 前 ， 外 螺纹 
公差 带 代 号 在 后 ， 中 间 用 和 斜 线 分 开 。 

示例 : 公差 带 为 6H 的 内 螺纹 与 公差 带 为 5g6g 的 外 螺纹 组 成 
配合 的 标记 为 : M20 x2-6H/5g6g; @ 公 差 带 为 6H 的 内 螺纹 与 公差 
带 为 6g 的 外 螺纹 组 成 配合 (中 等 公差 精度 、 粗 牙 ) 的 标记 为 : 
M6, 

8) 标记 内 有 必要 说 明 的 其 他 信息 包括 螺纹 的 旋 合 长 度 和 旋 
向 。 

对 短 旋 合 长 度 组 和 长 旋 合 长 度 组 的 螺纹 ， 宜 在 公差 带 代 号 后 分 
别 标注 “S” 和 “L” 代 号 。 旋 合 长 度 代号 与 公差 带 间 用 “-” 分 
开 。 中 等 旋 合 长 度 组 螺纹 不 标注 旋 合 长 度 代号 (N). 

示例 : 中 短 旋 合 长 度 的 内 螺纹 的 标记 为 : M20 x2-5H-S; DK 
旋 合 长 度 的 内 、 外 螺纹 的 标记 为 : M6-7H/7g6g-L; (З) АЕ К 
的 外 螺纹 〈 粗 牙 、 中 等 精度 的 6g 公差 带 ) 的 标记 为 : M6。 

9) 对 左 螺 纹 ， 应 在 旋 合 长 度 代号 之 后 标注 “LH” 代 号 。 旋 合 
长 度 代 号 与 旋 向 代号 间 用 “-” 分 开 。 右 旋 螺 纹 不 标注 旋 向 代号 。 
示例 : @ 左 旋 螺 纹 的 标记 为 : M8 x 1-LH (公差 带 代 号 和 旋 合 
长 度 代 号 被 省 略 ); M6 x 0.75-5h6h-S-LH; M14 x Ph6P2-7H-L-LH; 
@) 右 旋 螺 纹 的 标记 为 : M6 ( 螺 距 、 公 差 带 代号 、 旋 合 长 度 代 号 和 
旋 向 代号 被 省 略 ) 。 
1.5.3 普通 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 
直径 与 螺 距 标准 组 合 系列 应 符合 表 1-34 的 规定 。 在 表 内 ， 应 选 


















































































































































. 44. 


五 金工 具 手 册 第 2 版 














#5 


0—2 











直径 处 于 
系列 直径 ， 最 后 选择 多 








ГЇН] 


行内 的 螺 距 。 优 先 选用 第 一 系列 直径 ， 





























其 次 选择 
币 三 系列 直径 。 尽 可 能 地 避免 选用 括号 内 
的 螺 距 ， 部 分 螺 距 对 应 的 最 大 直径 如 表 1-35 所 示 。 















































表 1-34 直径 与 螺 距 标准 组 合 系 列 (GB/T 192—2003) 
(单位 : mm) 
公称 直径 D、d IRE P 
第 1 | 第 2 | 第 3 az 细 牙 
系列 | 系列 | 系列 3 2 1.5 |1.25| 1 |0.75 | 0.5 0.35 10.25 | 0.2 
1 0. 25 0.2 
1.1 0.25 0.2 
1.2 0. 25 0.2 
1.4 0.3 0.2 
1.6 0. 35 0.2 
1.8 0. 35 0.2 
2 0.4 0. 25 
2.2 0. 45 0. 25 
2.5 0. 45 0. 35 
3 0.5 0. 35 
3.5 0.6 0. 35 
4 0.7 0.5 
4.5 0. 75 0.5 
5 0.8 0.5 
5.5 0.5 
6 1 0. 75 
7 1 0. 75 
8 1.25 1 [0.75 
9 |1.25 1 [0.75 
10 1.5 1.25 | 1 [0.75 
ll (1.5 1.5 1 [0.75 
12 1.75 1.25 | 1 
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( 续 ) 
公称 直径 D、d IRIE P 
第 1| 第 2| 第 3 _ 细 F 
粗 牙 
系列 | 系列 | 系列 3 2 1.5 [1.25 | 1 0.75 | 0.5 [0.35 | 0.25 [0.2 
14 2 1.5 [1.250 1 
15 1.5 1 
16 2 1.5 1 
17 1.5 1 
18 2.5 2 1.5 1 
20 2.5 2 1.5 1 
22 2.5 2 1.5 1 
24 3 2 1.5 j 
25 2 1.5 1 
26 1.5 
27 3 2 1.5 1 
28 2 1.5 1 
30 3.5 | (3) | 2 1.5 1 
32 2 1.5 
33 3.5 | (3) | 2 1.5 
352 1.5 
6 4 3 2 1.5 
38 1.5 
39 4 3 2 1.5 
公称 直径 D、d IRIE P 
第 1 | 第 2 | 第 3 Ж F 
粗 牙 
系列 | 系列 | 系列 8 6 4 3 2 1.5 
40 2 1.5 
42 4.5 3 2 1.5 
45 4.5 3 2 1.5 
48 5 3 2 1.5 
50 3 2 1.5 
52 5 4 3 2 1.5 
55 4 3 2 1.5 
56 5.5 4 3 2 1.5 
58 4 3 2 1.5 
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公称 直径 D、d IRIE P 
第 1 | 第 2 | 第 3 | 细 
粗 牙 
系列 | 系列 | 系列 8 6 4 3 2 
60 5.5 4 2 
62 4 3 2 
64 6 4 3 2 
65 4 3 2 
68 6 4 3 2 
70 6 4 3 2 
72 6 4 3 2 
75 4 3 2 
76 6 4 3 2 
78 2 
80 6 4 3 2 
82 2 
85 6 4 2 
90 6 4 3 2 
95 6 4 3 2 
100 6 4 3 2 
105 6 4 3 2 
110 6 4 3 2 
115 6 4 3 2 
120 6 4 3 2 
125 8 6 4 3 2 
130 8 6 4 3 2 
135 6 4 3 2 
140 8 6 4 3 2 
145 6 4 3 2 
150 8 6 4 3 2 
155 6 4 3 
160 8 6 4 3 
165 6 4 3 
170 8 6 4 3 














































































































Жї 基础 资料 
公称 直径 D、d IRIE P 
第 1| 第 2| 第 3 | 细 
HF 
系列 | 系列 | 系列 8 4 3 
175 3 
180 8 3 
185 3 
190 8 3 
195 3 
200 8 3 
205 3 
210 8 3 
215 3 
220 8 3 
225 3 
230 8 3 
235 3 
240 8 3 
245 3 
250 8 3 
255 
260 8 
265 
270 8 
275 
280 8 
285 
290 8 
295 
300 8 
© 仅 用 于 发 动机 的 火花 塞 。 
D 仅 用 于 轴承 的 锁 紧 螺母 。 
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表 1-35 螺 距 与 最 大 公称 直径 (GB/T 192—2003) 





























(单位 : mm) 
RO E 最 大 公称 直径 螺 E 最 大 公称 直径 
0.5 22 1.5 150 
0.75 33 2 200 
1 80 3 300 














1.5.4 普通 螺纹 的 基本 尺寸 
1. 普通 螺纹 各 直径 的 所 处 位 置 (图 1-3) 




















Sis 
Sigs 


= 
g 


图 1-3 普通 螺纹 各 直径 所 处 位 置 





2. 普通 螺纹 基本 尺寸 值 ( 表 1-36) 


表 1-36 普通 螺纹 的 基本 尺寸 (GB/T 192—2003) 
























































(单位 : тт) 
公称 直径 „ 公称 直径 , р 

(大 径 ) | ЖЕ | PE | м к BE | 中 径 | 小 径 
т P |D d, Dı, d, u P |D, d, |D, d, 

D, d р.а 
0. 25 0. 838 0. 729 0. 25 1. 038 0. 929 

1 152; 
0.2 0. 870 0. 783 0.2 1. 070 0. 983 
0. 25 0. 938 0. 829 0.3 1. 205 1. 075 

izi 1.4 
0,2 0.970 0. 883 0.2 1.270 1. 183 
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(®) 

T) | жш терле [КТ щш те | ле 
> D. d, Di. d, Юр P |b,.d,| D,, d, 
0.35 1.373 1.221 1 6. 350 5.917 

1.6 7 
0.2 1. 470 1. 383 0.75 6. 513 6. 188 
0. 35 1. 573 1. 421 1. 25 7.188 6. 647 
е 0.2 1. 670 1. 583 8 1 7.350 6.917 
0.4 1. 740 1. 567 0. 75 7.513 7.188 
j 0.25 1.838 1.729 1.25 8. 188 7. 647 
0. 45 1. 908 1.713 9 1 8. 350 7.917 
ш 0.25 2.038 1.929 0.75 8.513 8. 188 
0. 45 2.208 2.013 1.5 9. 026 8.376 
0 0. 35 2:273 2.121 1. 25 9. 188 8. 647 
0. 5 2.675 2. 459 = 1 9. 350 8. 917 
; 0.35 2.773 2.621 0. 75 9.513 9. 188 
0.6 3.110 2.850 1.5 10. 026 | 9. 376 
Е 0. 35 3.273 3.121 11 1 10. 350 | 9. 917 
0.7 3. 545 3.242 0. 75 10. 513 | 10. 188 
0. 5 3.675 3. 459 1. 75 10. 863 | 10. 106 
0. 75 4.013 3. 688 1.5 11.026 | 10. 376 

4. 5 12 
0. 5 4. 175 3.959 1. 25 11.188 | 10. 647 
0.8 4.480 | 4.134 1 11.350 | 10.917 
; 0.5 4. 675 4. 459 2 12.701 | 11.835 
55 0.5 5.175 4.959 1.5 13.026 | 12.376 
1 5.350 | 4.917 Е 1. 25 13. 188 | 12. 647 
2 0.75 5. 513 5.188 1 13.350 | 12.917 
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续 ) 
— x DB | 中 径 | 小 经 o. юш | 中 径 | ме 
ск. Р D,. d, | Di, а Du P D, d, | Di, d, 
1. 5 14. 026 | 13. 376 2. 23.701 | 22. 835 
п 1 14.350 | 13.917 25 1. 5 24. 026 | 23. 376 
2 14. 701 | 13. 835 i: 24.350 | 23.917 
16 1. 5 15. 026 | 14. 376 26 1. 5 25. 026 | 24. 376 
1 15.350 | 14. 917 3 25.051 | 23. 752 
1. 5 16. 026 | 15. 376 2 25.701 | 24. 835 
17 27 
1 16. 350 | 15.917 1. 5 26. 026 | 25. 376 
2.5 16. 376 | 15. 294 1 26. 350 | 25. 917 
2 16.701 | 15. 835 2 26.701 | 25. 835 
и 1. 5 17.026 | 16. 376 28 1. 5 27. 026 | 26. 376 
1 17.350 | 16.917 1 27.350 | 26.917 
255 18.376 | 17. 294 3.5 27.727 | 26.211 
2 18.701 | 17. 835 3 28.051 | 26. 752 
a L3 19. 026 | 18. 376 30 2 28.701 | 27. 835 
1 19. 350 | 18. 917 1. 5 29. 026 | 28. 376 
259 20. 376 | 19. 294 1 29. 350 | 28. 917 
2 20.701 | 19. 835 2 30. 701 | 29. 835 
22 32 
1. 5 21. 026 | 20. 376 1. 5 31. 026 | 30. 376 
1 21.350 | 20.917 3.5 30. 727 | 29. 211 
3 22.051 | 20.752 3 31.051 | 29.752 
2 22.701 | 21. 835 а 2 31.701 | 30. 835 
3 LS 23; 026 | 22. 376 1. 5 32. 026 | 31. 376 
1 23.350 | 22.917 35 1. 5 34. 026 | 33. 376 




























































































































































































第 1 章 基础 资料 “SL 
( 续 ) 
— x юш | 中 径 | 小 经 o. EJE | 中 径 | ме 
SF P D,. d, | Di, а Р Р D,. d, | Di, d, 
4 33.402 | 31.670 4 45.402 | 43. 670 
3 34. 051 | 32. 752 3 46.051 | 44.752 
36 48 
2 34.701 | 33. 835 2 46.701 | 45. 835 
1. 5 35.026 | 34. 376 1. 5 47.026 | 46. 376 
38 1. 5 37.026 | 36. 376 3 48.051 | 46. 752 
4 36.402 | 34.670 50 2 48.701 | 47. 835 
3 37.051 | 35.752 1. 5 49. 026 | 48. 376 
7 2 37.701 | 36.835 5 48. 752 | 46. 587 
1. 5 38. 026 | 37. 376 4 49. 402 | 47. 670 
3 38.051 | 36.752 52 3 50.051 | 48.752 
40 2 38.701 | 37.835 2 50. 701 | 49. 835 
1. 5 39. 026 | 38. 376 1. 5 51. 026 | 50. 376 
4.5 39. 077 | 37. 129 4 52. 402 | 50. 670 
4 39.402 | 37. 670 З 53. 051 | 51. 752 
42 3 40.051 | 38.752 š 2 53.701 | 52. 835 
2 40.701 | 39.835 1. 5 54. 026 | 53. 376 
1. 5 41.026 | 40. 376 5. 5 52. 428 | 50. 046 
4.5 42.077 | 40. 129 4 53. 402 | 51. 670 
4 42.402 | 40. 670 56 3 54.051 | 52. 752 
45 3 43.051 | 41. 752 2 54. 701 | 53. 835 
2 43.701 | 42. 835 1. 5 55. 026 | 54. 376 
1. 5 44. 026 ! 43. 376 4 55.402 | 53. 670 
48 5 44. 752 | 42. 587 3 3 56. 051 | 54. 752 
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续 ) 
w a юш | 中 径 | M юш | 中 径 | ме 
S P D,. d, | Di, а Буй Р D, d, | Di, d, 
2 56.701 | 55. 835 2, 66. 701 | 65. 835 
58 68 
15:9 57. 026 | 56. 376 1. 5 67. 026 | 66. 376 
5. 5 56. 428 | 54. 046 6 66. 103 | 63. 505 
4 57.402 | 55.670 4 67. 402 | 65. 670 
60 3 58.051 | 56. 752 70 3 68. 051 | 66. 752 
2 58.701 | 57. 835 2 68. 701 | 67. 835 
1. 5 59. 026 | 58. 376 1. 5 69. 026 | 68. 376 
4 59. 402 | 57. 670 6 68. 103 | 65.505 
3 60.051 | 58.752 4 69.402 | 67.670 
ш 2 60.701 | 59.835 72 3 70.051 | 68. 752 
1.5 61.026 | 60. 376 2 70.701 | 69. 835 
6 60. 103 -57:505 1. 5 71. 026 | 70. 376 
4 61. 402 | 59. 670 4 72. 402 | 70. 670 
64 3 62.051 | 60.752 З 73.051 | 71. 752 
2 62.701 | 61. 835 区 2 73.701 | 72.835 
1. 5 63. 026 | 62. 376 1. 5 74. 026 | 73. 376 
4 62. 402 | 60. 670 6 72.103 | 69.505 
3 63.051 | 61.752 4 73. 402 | 71.670 
$ 2 63.701 | 62. 835 76 3 74.051 | 72.752 
LS 64. 026 | 63.376 2 74.701 | 73. 835 
6 64. 103 | 61. 505 1. 5 75. 026 | 74. 376 
68 4 65.402 | 63. 670 78 2 76. 700 | 75. 835 
3 66. 051 | 64. 752 80 6 76. 103 | 73.505 

























































































































































































第 1 章 基础 资料 “8 
( 续 ) 

ARRIE м | 中 径 | ме | 200 am | ше | 小 和 

(大 径 ) P |D, d D... d, KE) P ID, d | Di, d, 
р.а р.а 

4 | 77.402 | 75.670 3 |103. 051 | 101. 752 

3 [78.051 | 76.752 `. 2 |103. 701 | 102. 835 

s; 2 78701 | 77.835 6 |106. 103 | 103. 505 

1.5 | 79.026 | 78.376 4 |107. 402 |105. 670 

82 2 | 80.701 | 79.835 ш з |108.051|106.752 

6 \81.103 | 78.505 2 |108. 701 | 107. 835 

4 [82.402 | 80.670 6 |111. 103 |108. 505 

ü 3 83.051 | 81.752 4 |112.402| 110.670 

2 [83.701 | 82.835 > 3 [113.051 [111.752 

6 |86. 103 | 83. 505 2 |113. 701 | 112. 835 

4 |87. 402 | 85.670 6 |116. 103 | 113. 505 

н з |88.051 | 86.752 4 |117.402| 115.670 

2 |88.701 | 87.835 ji 3 [118.051 | 116. 752 

6 |91.103 | 88.505 2 [118.701 | 117. 835 

4 [92.402 | 90.670 6 |121. 103 | 118. 505 

G з [93.051 | 91.752 4 |122.402| 120. 670 

2 |93.701 | 92. 835 Е 3 [123.051 | 121. 752 

6 \96.103 | 93.505 2 |123. 701 | 122. 835 

4 [97.402 | 95.670 6 |126. 103 | 123. 505 

А 3 [98.051 | 9. 752 4 |1027. 402 | 125.670 

2 |98.701 | 97.835 3 [128.051 | 126. 752 

6 |101. 103 | 98. 505 2 |128. 701 | 127. 835 

2. 4 |102. 402 |100. 670 135 6 |131. 103 |128. 505 
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w a юш | 中 径 | M юш | 中 径 | ме 
ЭЎ Р D,. d, | Di, d, De P D, d, | Di, d, 
4 132. 402 | 130. 670 6 161. 103 | 158. 505 
135 3 133. 051 | 131. 752 165 4 162. 402 | 160. 670 
2 133. 701 | 132. 835 3 163. 051 | 161. 752 
6 136. 103 | 133. 505 8 164. 804 | 161. 340 
4 137. 402 | 135. 670 6 166. 103 | 163. 505 
140 170 
3 138. 051 | 136. 752 4 167. 402 | 165. 670 
2 138. 701 | 137. 835 3 168. 051 | 166. 752 
6 141. 103 | 138. 505 6 171. 103 | 168. 505 
4 142. 402 | 140. 670 175 4 172. 402 | 170. 670 
e З 143. 051 | 141. 752 3 173. 051 | 171. 752 
2 143. 701 | 142. 835 8 174. 804 | 171. 340 
8 144. 804 | 141. 340 6 176. 103 | 173. 505 
6 146. 103 | 143. 505 180 4 177. 402 | 175. 670 
150 4 147. 402 | 145. 670 3 178. 051 | 176. 752 
3 148. 051 | 146. 752 6 181. 103 | 178. 505 
2 148. 701 | 147. 835 185 4 182. 402 | 180. 670 
6 151. 103 | 148. 505 3 183. 051 | 181. 752 
155 4 152.402 | 150. 670 8 184. 804 | 181. 340 
3 153. 051 | 151. 752 6 186. 103 | 183. 505 
8 154. 804 | 151. 340 a 4 187. 402 | 185. 670 
6 156. 103 | 153. 505 3 188. 051 | 186. 752 
> 4 157.402 | 155. 670 6 191. 103 | 188. 505 
3 158.051 | 156. 752 А? 4 192. 402 | 190. 670 








































































































































































































第 1 章 基础 资料 “S35. 
( 续 ) 

ARRIE a | 中 径 | ме APEE] am ове | 小 和 

кё) P |D,.d, |D d, (KE) P |D, dlD d, 
р.а D, d 

195 3 193. 051 | 191. 752 6 231. 103 | 228. 505 

8 194. 804 | 191. 340 233 4 232. 402 | 230. 670 

6 196. 103 | 193. 505 3 233. 051 | 231. 752 

i 4 197. 402 | 195. 670 8 234. 804 | 231. 340 

3 198. 051 | 196. 752 6 236. 103 | 233. 505 

6 201. 103 | 198. 505 ч 4 237. 402 | 235. 670 

205 4 202. 402 | 200. 670 3 238. 051 | 236. 752 

3 203.051 201. 752 6 241. 103 | 238. 505 

8 204. 804 | 201. 340 245 4 242. 402 | 240. 670 

6 206. 103 | 203. 505 3 243. 051 | 241. 752 

р 4 207. 402 | 205. 670 8 244. 804 | 241. 340 

3 208. 051 | 206. 752 6 246. 103 | 243. 505 

6 211. 103 208. 505 е 4 247. 402 | 245. 670 

215 4 212.402 | 210. 670 3 248. 051 | 246. 752 

3 213.051 211. 752 6 251. 103 | 248. 505 

8 214.804 211. 340 a? 4 252. 402 | 250. 670 

6 216. 103 | 213. 505 8 254. 804 | 251. 340 

Шш 4 217. 402 | 215. 670 260 6 256. 103 | 253. 505 

3 218. 051 | 216. 752 4 257. 402 | 255. 670 

6 221. 103 | 218. 505 6 261. 103 | 258. 505 

225 4 222. 402 | 220. 670 ° 4 262. 402 | 260. 670 

3 223.051 | 221. 752 8 264. 804 | 261. 340 

8 224. 804 | 221. 340 270 6 266. 103 | 263. 505 

6 226. 103 | 223. 505 4 267. 402 | 265. 670 

230 4 227. 402 | 225. 670 6 271. 103 | 268. 505 

3 228. 051 | 226. 752 “ 4 272. 402 | 270. 670 
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螺 距 | 中 径 
P |D, d 





公称 直径 
(大 径 ) 
D, d 

















IRIE 


(Ж) 


人 小径 


ру, d, 





280 


274. 804 


290 


285. 670 





276. 103 





277. 402 


3 | 288. 505 





295 


290. 670 





285 


281. 103 





282. 402 





290 


284. 804 











SG | ошо + |с | о 


286. 103 





1.6 紧 固 件 标记 方法 


1. 紧 固 件 产品 的 完整 标记 


Ж 
Ж 








固件 产品 的 完整 标记 如 下 : 


类 别 ( 产品 名 称 ) 
标准 编号 
螺纹 规格 或 公称 尺寸 ( 如 


销 的 直径 及 其 公差 ) 


其 他 直径 或 特性 (必要 时 ， 


如 杆 径 公 差 ) 
公称 长 度 (规格 )( 必 要 时 ) 


螺纹 长 度 或 杆 长 (必要 时 ) 
产品 类 型 (必要 时 ) 
性 能 等 级 或 硬度 或 材料 
产品 等 级 ( 必要 时 ) 
扳 拧 类 型 (必要 时 , 如 十 字 


槽 类 型 ) 


表面 处 理 ( 必要 时 ) 








291. 340 





300 


293. 505 














295. 670 





















































Si 
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2. 紧 固件 标记 的 简化 原则 
1) 类 别 (名称 )、 标 准 年 代号 及 其 前 面 的 “-”， 人 允许 全 部 或 部 


DMA, ARA 

















FE 代号 的 标准 应 以 现行 标准 为 准 。 


2) 标记 中 的 “-” 人 允许 全 部 或 部 分 省 略 ; 标记 中 “其 他 直径 或 
特性 ”前 面 的 “ x” 允许 省 略 ， 但 省 略 后 不 应 导致 对 标记 的 误解 ， 
一 般 以 空格 代替 。 

3) 当 产 品 标准 中 只 规定 一 种 产品 形式 、 性 能 等 级 或 硬度 或 材 

















料 、 产 品 等 级 、 扳 拧 形式 及 表 


























4) 当 产 品 标准 中 规定 两 利 





面 处 理 时 ， 
及 其 以 上 的 产品 形式 、 性 能 等 级 或 





允许 全 部 或 部 分 省 略 。 











硬度 或 材料 、 产 品 等 级 、 扳 拧 形 式 及 表 
其 中 的 一 种 ， 并 在 产品 标准 的 标记 中 给 出 省 略 后 的 简化 标记 。 
3. 紧 固 件 的 标记 (K 1-37 ) 

表 1-37 紧 固 件 的 标记 (GB/T 1237—2000) 











目 处 理 时 ， 应 规定 可 以 省 略 

















































































































序号 完整 标记 简化 标记 
螺纹 规格 d = M12、 公 称 长 螺纹 规格 d = M12、 公 称 
Ж l= 80mmn、 人 性 能 等 级 为 | 长 度 !=80mm、 人 性 能 等 级 为 
10.9 级 、 表 面 氧化 、 产 品 等 | 8.8 级 、 表 面 氧化 、 产 品 等 
1 螺栓 | 级 为 A 级 的 六 角 头 螺栓 的 标 | 级 为 A 级 的 六 角 头 螺栓 的 标 
记 如 下 记 如 下 
螺栓 GB/T 5782—2000- 螺栓 GB/T 5782 M12 x 
M12 x 80-10. 9-A-O 80 
螺纹 规格 d = M6 、 公 称 长 螺纹 规格 d = M6 、 公 称 长 
度 / = 6mm. KÆ z = 4mm. | 度 /=6mm、 长 度 z = 4mm、 
性 能 等 级 为 33H 级 、 表 面 氧 | 性 能 等 级 为 14H 级 、 不 经 表 
2 螺钉 | 化 的 开 模 盘 头 定位 螺钉 的 标 | 面 处 理 的 开 槽 盘 头 定位 螺钉 
记 如 下 的 标记 如 下 
IRET GB/T 828 一 1988-M6 螺钉 GB/T 828 M6 x6 x 
x6 x4-33H-0 4 
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(Ж) 
Z 
序号 ы 完整 标记 简化 标记 
螺纹 规格 D = М12, РЕВЕ 
онча ТТЕ 
АИ 等 级 为 8 级 、 不 经 表面 处 
з | 螺母 ае YU | 理 、 产 品 等 级 为 A 级 的 1 型 
вдр свит 6170—2000- | 六 角 螺 母 的 标记 如 下 
0 To 螺母 GB/T 6170 M12 
未 准 系列 、 规 格 8mm, PE 
ИБМ аан 
能 等 级 为 300HY、 表 面 氧化 、| аз ону жат 
已 ` ` = 4 [Н 
>*= t 628 А 级 的 平 垫圈 的 
4 | эм Sh 及 站 于 四 | 处 理 、 产 品 等 级 为 A 级 的 平 
p 执 圈 的 标记 如 下 
垫圈 GB/T 97. 1 一 2002-8- 
SSO NAD 热 圈 GB/T 97.18 
螺纹 规格 ST3.5、 公 称 长 | ”螺纹 规格 ST3.5、 公 称 长 
度 1=16mm、Z 型 槽 、 表 面 氧 | 度 1=16mm、H 型 档 、 镀 锐 
。 | 自 攻 | 化 的 F 型 十 字 槽 盘 头 自 攻 螺 | 钝 化 的 5 型 十 字 醒 盘 头 自 攻 
螺钉 | 钉 的 标记 如 下 螺钉 的 标记 如 下 
HIRET GB/T 845 一 自 攻 螺钉 GB/T 845 
1985-ST3. 5 x 16-F-Z-O ST3.5 x16 
公称 直径 d=6mm、 公 差 为 К 
Анаа |а а Стеел = 
РЕ А _ | 为 m6、 公 称 长 度 ! = 30mm、 
料 为 C1 组 马 氏 体 不 锈 钢 、 表 Do 
6 | ш | 面 简单 处 理 的 圆柱 销 的 标记 | AA WARA (А 
ШЕ 型 ) 、 表 面 氧 化 的 圆柱 销 的 
4 GB/T 119. 2 一 2000-6- E 
m6 х 30.CL- 简 单 处 理 销 GB/T 119.2 6x30 
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(Ж) 
紧 固 件 _ 
序号 - 称 完整 标记 简化 标记 
公称 直径 d=5mm、 公 称 长 公称 直径 d =5mm、 公 称 
度 1= 10mm、 性 能 等 级 为 10 | К = 10mm、 性 能 等 级 为 
К т ЖИЛЕ ЖШ | Э Т | 10 Ж ЮЖ И Ж н [А 05 8] 
的 标记 如 下 钉 的 标记 如 下 
н 5 © £T GB/T Hika GB/T 12618. 1 
12618. 1—2006-5 x 10-08 5x10 
公称 直径 d = 30mm、 外 径 
D=40mm、 材 料 为 35 钢 、 热 公称 直径 d=30mm、 外 径 
处 理 硬 度 25 ~ 35HRC、 表 面 | D = 40mm、 材 料 为 35 钢 、 
8 挡 圈 | 氧化 的 轴 肩 挡 圈 的 标记 如 下 ”| 不 经 热处理 及 表面 处 理 的 轴 























挡 圈 GB/T 886 一 1986-30 
x 40-35 钢 、 热 处 理 25 ~ 
35HRC-0 





























扁 挡 圈 的 标记 如 下 
РЧ GB/T 886 30 x40 
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2.1 金属 材料 的 分 类 


2.1.1 钢铁 材料 的 分 类 
1. 生铁 的 分 类 (22-1) 





表 2-1 生铁 的 分 类 


金属 材料 相关 知识 





















































































































































分 类 方法 | 分 类 名 称 说 Ж 
指 用 于 平 妨 、 转 炉 炼 钢 用 的 生铁 ， 一 般 含 硅 量 较 低 
( 硅 的 质量 分 数 不 大 于 1.25% ) ， 含 硫 量 较 高 ( 硫 的 质 
炼 钢 生 铁 | 量 分 数 不 大 于 0. 08% ) 。 该 生铁 是 炼 钢 用 的 主要 原料 ， 
在 生铁 产量 中 占 80% ~ 90% 。 炼 钢 生 铁 质 硬 而 脆 ， 断 
er HEH, Puey A ngk 
分 类 指 用 于 铸造 各 种 铸件 的 生铁 ， 俗 称 翻 砂 铁 。 一 般 含 
EERE 〈 硅 的 质量 分 数 达 4. 0% ) ， 含 硫 量 稍 低 〈 硫 
铸造 生铁 | 的 质量 分 数 不 大 于 0.06% ) 。 它 在 生铁 产量 中 占 10% 
~20% ， 是 钢铁 厂 中 的 主要 商品 铁 ， 其 断口 为 灰色 ， 
所 以 也 叫 灰 口 铁 
E ЖЕЕ ФЕЯ, MERER, Hk 
铁 都 属于 这 一 类 生铁 
按 化 学 指 用 含有 共生 人 金属 (如 铜 、 钒 、 镍 等 ) 
成 分 分 类 А 的 铁 矿石 或 精 矿 ， 或 用 还 原 剂 还 原 而 炼 成 
特种 生铁 ыа 的 一 种 特种 生铁 ， 它 含有 一 定量 的 合金 元 
т K (一 种 或 多 种 ， 由 矿石 的 成 分 来 决定 )， 
可 用 来 炼 钢 ， 也 可 用 于 铸造 
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T 


分 类 方法 


分 类 名 称 


说 HJ 


(Ж) 





按 化 学 
成 分 分 类 





特种 生铁 








铁合金 和 天 然 合金 生铁 不 同 
炼 铁 时 特意 加 入 其 他 成 分 ， 炼 
合金 元 素 的 特种 生铁 。 铁 合金 
料 之 一 ， 也 可 用 于 铸造 。 在 炼 
光 氧 剂 和 合金 元 素 添 加 剂 ， 用 
性 能 。 铁 合金 的 品种 很 多 ， 如 
































铁 合 


СА 





К, HK. Kk. К. BEER 
K. ЭХ, ЕА Л ЕТ 








之 处 ， 是 在 
成 含有 多 种 
是 炼 钢 的 原 
钢 时 作 钢 的 
以 改善 钢 的 
按 所 含 的 元 


素来 分 ， 可 分 为 硅 铁 、 锰 铁 、 铬 铁 、 钨 


ИК, Pa 


爹 等 ， 其 中 

















用 量 最 大 的 是 锰 铁 、 硅 铁 和 铬 
产 方法 的 不 同 ， 可 分 为 高 炉 铁 























2. 铸铁 的 分 类 〈 表 2-2) 
表 2-2 铸铁 的 分 类 











铁 ; 按照 4 
合金 、 电 炉 


ttt 





铁合金 、 炉 外 法 铁合金 、 真 空 碳 还 原 铁 合 










































































分 类 方法 | 分 类 名 称 说 明 
1) 这 种 铸铁 中 的 矶 大 部 分 或 全 部 以 自由 状态 的 厂 
黑 形 式 存在 ， 其 断口 呈 灰 色 或 灰 黑色 。 灰 口 钛 铁 包括 
ЖЕНЕ | ЖЕН, RRE, МЛН 
2) 有 -_- 定 的 力学 性 能 和 良好 的 可 加 工 性 ， 在 工业 
кп 上 应 用 普遍 
zji 
N D 自 日 铸铁 是 组 织 中 完全 没有 或 几乎 完全 没有 厂 








е 























墨 的 一 种 铁 碳 合金 ， 其 中 碳 全 部 以 渗 碳 体形 式 存在 ， 





断口 呈 白 亮色 















































接应 用 其 来 制造 机 械 零 件 。 在 机 械 制 造 中 
制造 对 耐 磨 性 要 求 较 高 的 零件 














2) 硬 而 且 脆 ， 不 能 进行 切削 加 工 ， 工 业 上 很 少 直 
i : 
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( 续 ) 
分 类 方法 | 分 类 名 称 й Bj 
3) 可 以 用 激 冷 的 办 法 制造 内 部 为 灰 铸铁 组 织 、 表 
ап | 层 为 白 口 铸铁 组 织 的 而 麻 零件 ， 如 火车 轮转、 轧 旬 、 
ЖП “| 得 钴 等 。 这 种 铸铁 具有 很 高 的 表面 硬度 和 耐 磨 性 ， 通 
颜色 常 又 称 为 激 冷 铸铁 或 冷 硬 铸 铁 
分 类 这 是 介 于 白 口 铸铁 和 灰 铸 铁 之 间 的 一 种 铸铁 ， 其 组 
麻 口 铸铁 | 织 为 珠光 体 + 渗 碳 体 + 石 黑 ， 断 口 呈 灰白 相间 的 麻 点 
状 ， 故 称 麻 口 铸铁 ， 这 种 铸铁 性 能 不 好 ， 极 少 应 用 
普通 铸铁 是 指 不 含 任何 合金 元 素 的 铸铁 ， 一 般 常 用 
普通 铸铁 | 的 灰 铸 铁 、 可 锯 铸 铁 和 球墨 铸铁 等 都 属于 这 一 类 迁 
铁 
按 化 学 成 
分 分 类 在 普通 铸铁 内 有 意识 地 加 入 一 些 合金 元 素 ， 以 提高 
дени! 铸铁 基 些 特殊 性 能 而 配制 成 的 一 种 高 级 铸铁 ， 如 各 和 
зе, 耐 蚀 、 耐 热 、 耐 磨 的 特殊 性 能 铸铁 ， 都 属于 这 一 类 铸 
铁 
) 灰 铸铁 中 碳 以 片 状 石墨 形式 存在 
2) 灰 铸铁 具有 一 定 的 强度 、 硬 度 ， 良 好 的 减 振 性 
ЖИНА | 和 耐 磨 性 ， 较 高 的 导热 性 和 抗 热 疲劳 性 ， 同 时 还 具有 
好 的 铸造 工艺 性 能 及 可 加 工 性 ， 生 产 简 便 ， 成 本 
拟 ， 在 工业 和 民用 生活 中 得 到 了 广泛 的 应 用 
按 生产 方 
— 1) 孕育 铸铁 是 铁 液 经 孕育 处 理 后 获得 的 亚 共 晶 灰 
性 能 分 类 铸铁 。 在 铁 液 中 加 入 孕育 剂 ， 造 成 人 工 晶 核 ， 从 而 可 
жук | 获得 风量 粒 的 珠光 体 和 细 片 状 石墨 组 织 
Б” 2) БИЕ ВЕ, ЗЕ PEI Н SE 








要 好 得 多 ， 组 织 

















电 较 均匀 一 致 ， 主 要 用 来 制造 力学 性 





能 要 求 较 高 而 截面 








j 尺 寸 变化 较 大 的 大 型 铸铁 件 





第 


2 wë 


金属 材料 相关 知识 








T 


分 类 方法 | 分 类 名 称 


说 HJ 





ШЕ pa k 








1) 











定 成 分 的 





Н 
































ЖН 


铁 具 
2) 可 锻 铸 铁 实际 并 不 可 以 锻造 ， 只 不 过 
用 来 制造 承受 冲击 载荷 的 铸件 


体 的 破坏 作用 较 
有 较 高 的 韧性 

















全 而 已 ， 通 常 


片 状 石墨 大 大 


铸铁 经 石墨 化 退火 后 而 
中 碳 大 部 或 全 部 呈 团 化 状 石墨 的 形式 存在 ， 由 于 其 












































因而 比 灰 铸 




















有 一 定 的 











按 生产 方 
法 和 组 织 
性 能 分 类 





球墨 铸铁 


球 


£ 


1) 球墨 
化 剂 




















通过 在 浇注 前 往 铁 液 中 
(如 纯 镁 或 其 合金 ) 和 墨 化 剂 〈 硅 铁 或 硅 钙 合 





вр 0: Б 





), DEX 


碳 呈 球状 厂 


HHH 








的 


4) 和 钢 相 比 


т 
在 





2) 




















力学 性 能 








于 石墨 旺 球形 ， 
































， 是 一 种 同时 
机 械 工程 上 获得 





了 广泛 的 应 用 


i 获得 的 
应 力 大 为 减轻 ， 





加 入 一 定量 的 











因而 这 种 铸铁 





比 灰 铸 铁 高 得 多 ， 也 比 可 银 铸 铁 好 
3) 具有 比 灰 铸铁 好 的 焊接 性 和 3 
除 塑 性 РЕЙН 
人 有 钢 和 和 铸铁 优点 的 优良 材料 ， 


内 处 理工 艺 性 
氏 外 ， 其 他 性 能 均 接 











因此 





特殊 性 


可 











这 是 一 种 


分 为 耐 




















大 
泛 





部 分 都 








3. 钢 的 分 类 (22-3) 
表 2-3 ЖЯ 


有 某 些 特性 的 铸铁 ， 根 据 用 途 的 不 同 ， 
磨 铸铁 、 耐 热 铸 铁 、 耐 蚀 铸 铁 等 。 这 类 铸铁 
属于 合金 铸铁 ， 在 机 械 制造 上 应 用 也 较为 广 





























分 类 | жав И" 

方法 с к 

" | 1) 指 用 平 炉 炼 钢 法 炼 制 出 来 的 钢 

Ж 下 | 2) 按 炉 衬 材料 不 同 ,分 酸性 平 炉 钢 和 碱 性 平 
| 

КНН литет. FIREREN, ААТЫН 

z 况 下 才 在 酸性 平 炉 内 炼 抽 
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分 类 
方法 


分 类 名 称 


说 HJ 


(Ж) 





按 冶 炼 设备 分 类 


IFK 





3) 
Жз 


É 





品种 多 、 质 量 好 等 优点 。 


平 护 炼 钢 法 具有 原料 来 源 广 、 





设备 容量 


平 炉 钢 以 往 曾 在 


世界 钢 总 产量 中 占 绝对 优势 ， 现 在 世界 各 国有 





停 建 
4) 
钢 和 


平 炉 的 趋势 


MZ 





优质 碳 素 钢 


F 炉 钢 的 主要 品种 是 普通 碳 素 钢 、 低 合金 





жо 


1) 





炼 钢 


、 侧 吹 、 顶 吹 和 空气 吹 炼 、 


指 用 转炉 炼 钢 法 炼 制 出 来 的 钢 
2) 除 分 为 酸性 和 碱 性 转炉 钢 外 ， 还 可 分 为 底 




















常 可 混合 使 用 


的 主要 方法 





炉 也 可 生产 优质 碳 素 钢 和 


纯 氧 吹 炼 等 转炉 


[合金 钢 


我 国 现在 大 量 生产 的 为 侧 吹 碱 性 转炉 钢 和 
顶 吹 转 炉 钢 。 氧 气 项 吹 转炉 钢 有 生产 速度 
、 质 量 高 、 成 本 低 、 投 资 少 等 优 ， 





£, EH 


转炉 钢 的 主要 品种 是 普通 碳 素 钢 ， 氧 气 项 

















ү 
24 





指 用 电炉 炼 钢 法 炼 制 出 


的 钢 























可 分 为 电弧 炉 钢 ,感应 电炉 





钢 真空 感应 电 






































工业 上 大 量 生产 的 主 3 





, 电 尖 炉 钢 . 真 空 自 耗 炉 钢 . 电 子 东 炉 钢 等 
是 碱 性 

















电弧 炉 钢 ， 














是 优质 碳 素 钢 和 合金 钢 











按 脱氧 程度 和 
浇注 制度 分 类 











RA 











腾 ， 
2) 


腾 | 深 冲 











党 氧 不 完全 的 钢 ， 浇 注 时 在 钢 模 里 产生 沸 



































所 以 称 沸腾 钢 








性 能 好 




















其 特点 是 收缩 率 高 ， 成 本 低 ， 表 面 质量 及 

















3) 成 分 偏 析 大 ， 质 量 不 均匀 ， 耐 蚀 性 和 力学 


性 能 
4) 


n 


大 量 用 于 轧 制 普通 碳 素 钢 的 型 钢 和 钢板 
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(Ж) 
分 类 
类 УЧ i; 日 
үк 分 类 和 名称 说 明 
1) 脱氧 完全 的 钢 ， 浇 注 时 钢 液 镇 静 ， 没 有 沸 
| 腾 现 象 ， 所 以 称 镇 静 钢 
x 2) 成 分 偏 析 少 ， 质 量 均匀 ， 但 金属 的 收缩 率 
按 钢 | 低 〈 缩 孔 多 ) ， 成 本 较 高 
t З) 通常 情况 下 ， 合 金 钢 和 优质 碳 素 钢 都 是 镇 
按 脱氧 程度 和 静 钢 
法 | 浇注 制度 分 类 
分 Т) 脱氧 程度 介 于 沸腾 钢 和 镇 静 钢 之 问 的 钢 ， 
类 ане 
A 2) 钢 的 质量 、 成 本 和 收缩 率 也 介 于 沸腾 钢 和 
钢 | 镇 静 钢 之 间 。 生 产 较 难 控制 ， 故 目前 在 钢 产 量 
中 占 比例 不 大 
1) 指 碳 的 质量 分 数 <2% ， 并 含有 少量 锰 、 
硅 、 硫 、 磷 和 氧 等 杂质 元 素 的 铁 碳 合金 
2) 按 钢 中 含 碳 量 分 类 
低 碳 钢 : 碳 的 质量 分 数 <0.25% 的 钢 
按 中 碳 钢 : 碳 的 质量 分 数 为 >0.25% ~ 0. 60% 
化 碳 素 钢 ЖЫ 
学 les 
Ж 高 碳 钢 : 碳 的 质量 分 数 > 0. 60% 的 钢 
分 3) 按 钢 的 质量 和 用 途 的 不 同 ， 又 分 为 普通 碳 
分 素 结构 钢 、 优 质 碳 素 结构 钢 和 碳 素 工具 钢 3 大 
类 类 
1) 在 碳 素 钢 基础 上 ， 为 改善 钢 的 性 能 ， 在 治 
合金 钢 炼 时 加 入 一 些 合金 元 素 (如 铬 、 镍 、 硅 、 锰 、 














H. É. DL. K. HJ) 而 炼 成 的 钢 
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方法 


分 类 名 称 


(Ж) 





£ > p E Sk ES E 


IN: 
AN 





2) 按 钢 中 合金 
REE 








5% ~10% 





10% 

















合金 钢 : 指 除 
全 








钢 ЖЛЕ 








种 或 3 种 以 上 合金 元 
锰 钼 钒 钢 等 








合金 钢 : AKH 


高 合金 钢 : x ЖП 


а 
=> 
s 
IN 
8 








3) 按 钢 中 主要 合金 元 素 的 种 类 分 类 
站 除 铁 、 碳 以 外 ， 还 含有 男 一 
种 合金 元 素 的 钢 ， 如 锰 钢 、 铬 钢 、 硼 钢 、 钼 钢 、 


铁 、 碳 以 外 ， 还 含有 另外 


多 元 合金 钢 : 指 除 铁 、 碳 以 外 ， 还 含有 另外 3 


素 的 钢 ， 如 铬 锰 钛 钢 、 硅 














s +> £ = y£ 


AN 








结构 钢 





建筑 及 
工程 
结构 钢 


























上 制造 金属 结构 件 的 











1) 用 于 建筑 、 桥 梁 、 





船舶 、 锅 炉 或 其 他 工程 
钢 ， 多 为 低 碳 钢 。 由 于 大 




















多 要 经 过 焊接 施工 ， 故 其 含 碳 量 不 宜 过 高 ， 一 























2) 主要 类 型 如 下 




















钢 和 特殊 用 途 专用 钢 





般 都 是 在 热 轧 供应 状态 





或 正 火 状态 下 使 用 








普通 碳 素 结构 钢 : 按 用 途 又 分 为 一 般 用 途 的 
普通 碳 素 结构 钢 和 专用 普通 碳 素 结构 钢 
低 合 金 钢 : 按 用 途 又 分 为 低 合金 结构 钢 、 耐 
腐蚀 用 钢 、 低 温 用 钢 、 











钢筋 钢 、 钢 轨 钢 、 耐 磨 
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( 续 ) 
分 类 名 称 说 Ml 
1) 用 于 制造 机 械 设备 上 的 结构 零件 
пы | 2) 这 美 钢 基 本 上 者 是 优质 钢 或 高 级 优质 钢 ， 
nan | wm | 需要 经 过 热处理 、 冷 邮 成 形 和 机 械 切 前 加 工 后 
нуң | 才能 使 用 
3) 主要 类 型 有 优质 碳 素 结构 钢 、 合 金 结构 
钢 、 易 切 结构 钢 、 弹 簧 钢 、 滚 动 轴承 钢 
1) 指 用 于 制造 各 种 工具 的 钢 
2) 这 类 钢 按 其 化 学 成 分 分 为 碳 素 工具 钢 、 合 
金工 具 钢 、 高 速 工具 钢 
J: = 3) 按照 用 途 又 可 分 为 刃具 钢 (或 称 刀 上 
钢 ) 、 模 具 钢 (包括 冷 作 模具 钢 和 热 作 模具 
分 钢 ) 、 量 具 钢 
类 

















1) 指 用 特殊 方法 生产 ， 具 有 特殊 物理 、 化 学 
性 能 和 力学 性 能 的 钢 
2) 主要 包括 不 锈 钢 、 耐 热 钢 、 高 电阻 合金 
























































特殊 钢 钢 、 低 温 用 钢 、 耐 磨 钢 、 磁 钢 〈 包 括 硬 磁 钢 和 
软 厂 钢 ) 、 抗 磁 钢 和 超 高 强度 钢 ( 指 R. > 
1400MPa 的 钢 ) 

指 各 工业 部 门 专业 用 途 的 钢 ， 例 如 ， 农 机 用 
重型 汽车 5: 
М 钢 、 机 床 用 钢 、 重 型 机 械 用 钢 、 汽 车 用 钢 、 航 














空 用 钢 、 宇 航 用 油 机 械 用 钢 、 化 工 机 械 
用 钢 、 锅 炉 用 钢 、 电 工 用 钢 、 焊 条 用 钢 等 
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.68 . 五 金工 具 手册 第 2 版 
( 续 ) 
类 ИЧ i 日 
方法 分 类 名 称 说 明 
亚 共 碳 的 质量 分 数 < 0.80% ， 组 织 为 游离 铁 素 体 
析 钢 | + 珠光 体 
按 退 火 后 共 析 钢 碳 的 质量 分 数 为 0.80% ， 组 织 全 部 为 珠光 体 
的 金 相 组 
织 分 类 过 共 碳 的 质量 分 数 > 0.80% ， 组 织 为 游离 碳化 物 
析 钢 | + 珠光 体 
R 实际 上 也 是 过 共 析 钢 ， 但 其 组 织 为 碳化 物 和 
体 钢 | 珠光 体 的 共 晶 体 
珠光 体 当 合金 元 素 含 量 较 少 时 ， 在 空气 中 冷却 得 到 
m 钢 、 贝 | 珠光 体 或 索 氏 体 、 托 氏 体 的 钢 ， 就 属于 珠光 体 
全 氏 体 钢 | 钢 ; 如 得 到 贝 氏 体 的 钢 ， 就 属于 贝 氏 体 钢 
相 
组 马 氏 当 合金 元 素 含量 较 高 时 ， 在 空气 中 冷却 得 到 
按 正 火 后 体 钢 | 马 氏 体 的 钢 称 为 马 氏 体 钢 
ж 的 金 相 组 奥 氏 当 合金 元 素 含量 较 高 ， 在 空气 中 冷却 ， 奥 氏 
织 分 类 体 钢 | 体 直到 室温 仍 不 转变 的 ， 称 为 奥 氏 体 钢 
当 含 碳 量 较 高 并 含有 大 量 碳 化 物 组 成 元 素 时 ， 
碳化 在 空气 中 冷却 ， 得 到 由 碳化 物 及 其 基体 组 织 
物 钢 (珠光 体 或 马 氏 体 、 奥 氏 体 ) 所 构成 的 混合 物 
组 织 的 钢 称 为 碳化 物 钢 。 最 典型 的 碳化 物 钢 是 
高 速 工 具 钢 
按 加 热 、 冷 
却 时 有 无 相 жж 含 碳 量 很 低 并 含有 大 量 的 形成 或 稳定 铁 素 体 
变 和 室温 时 КЫ 的 元 素 ， 如 铬 、 硅 等 ， 故 在 加 热 或 冷却 时 ， 始 
的 金 相 组 终 保持 铁 素 体 组 织 
织 分 类 
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( 续 ) 
分 类 
类 УМ W B 
эы ARAR wo 
碳 量 较 低 并 含有 较 多 的 形成 或 稳定 铁 素 体 
ee s nde 六 
体 钢 | 部 分 发 生 aey 相 变 ， 其 他 部 分 始终 保持 a 相 
ОГУ: 的 铁 素 体 组 织 
эн | 却 时 有 无 机 
No ham | gag | 全 有 一 定 的 形成 或 稳定 奥 氏 体 的 元 素 ， 如 多、 
织 | менщ | оң | 锋 等 ， 克 在 加 热 或 冷却 时 ， 只 有 部 分 发 生 «еу 
| 相 变 ， 其 他 部 分 始终 保持 y 相 的 奥 氏 体 组 织 
2 зе | 。 含 有 大 量 的 形成 或 稳定 奥 氏 体 的 元 素 ， 如 全 
镍 等 ， 故 在 加 热 或 冷却 时 ， 始 终 保 持 奥 氏 体 组 
Ири 
1) ао, ТРИ, OEA 
Юу <0. 07% 
普通 钢 2) 主要 用 作 建 筑 结构 和 要 求 不 太 高 的 机 械 堆 
件 
3) 主要 类 型 有 普通 碳 素 钢 、 低 合金 结构 钢 等 
1) 含 杂 质 元 素 较 少 ， 质 量 较 好 ， 其 中 硫 、 磷 
按 的 质量 分 数 均 应 <0.04% ， 主 要 用 于 机 械 结 构 
品 | 零件 和 工具 
质 н 2) 主要 类 型 有 优质 碳 素 结构 钢 、 合 金 结构 
| M ТАНИАД, MAG. ME 
ù 钢 等 
1) 含 杂 质 元 素 极 少 ， 其 中 硫 、 友 的 质量 分 数 
均 应 <0.03% ， 主 要 用 于 重要 机 械 结构 零件 和 
高 级 优质 钢 | 


























2) 属于 这 一 类 的 钢 大 多 是 合金 结构 钢 和 工具 
钢 ， 为 了 区 别 于 一 般 优质 钢 ， 这 类 钢 的 钢 号 后 
É, 通常 加 符号 ЖЕ, 以 便 识 另 别 
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分 类 
方法 


说 HJ 


(Ж) 





ИНИ 


1) 指 采用 铸造 方法 而 生产 出 来 的 一 种 钢 铸 
件 ， 其 碳 的 质量 分 数 一 般 为 0. 15% ~0. 60% 








2) 铸造 性 能 差 ，f 














等 方法 来 改善 其 




















些 形状 复杂 、 

















具 钢 





ЖУ 


Л а М 


E 往 需要 用 热处理 和 合金 化 
组 织 和 性 能 ， 主 要 用 于 制造 一 
F 进 行 锻造 或 切 前 加 工 成 形 ， 
而 又 要 求 较 高 的 强度 和 塑性 的 零件 
3) 按 化 学 成 分 分 为 铸造 碳 钢 和 铸造 合金 钢 
钢 、 铸 造 特 殊 钢 和 铸造 了 











| 





Йй 











рж 





锻造 方法 生产 出 来 的 各 种 锻 材 和 锻件 








2) 塑性 、 


ИРЕЙ 











i 





其他 方 画 








i 的 力学 性 能 也 都 比 





铸 钢 件 高 ， 用 于 制造 
中 某 些 截面 





з) 冶金 




















较 大 的 型 














一 些 重要 的 机 器 零件 


钢 也 采用 银 











ETARE 




















和 供 
圆 钢 、 方 钢 和 扁 钢 





应 一 定 规格 的 锻 材 ， 如 锻 制 
等 








XP SË H ET lk 8 


热 轧钢 


1) 指 用 





部 分 钢材 都 是 采 月 





2) 热 轧 常用 











热 轧 方 法 生产 出 的 各 种 热 


月 热 轧 轧 成 的 








钢材 ， 也 用 于 轧 制 线材 





轧钢 材 。 大 


于 生产 型 钢 、 钢 管 、 钢 板 等 大 型 





冷 轧钢 








2) 与 热 轧钢 相 上 


3) RILA ИЖЕ 


用 冷 轧 方法 生产 出 的 各 种 钢 
б, ЛИНЕ 
学 性 能 好 


L 制 薄板 、 








钢 带 和 


材 


是 : 表面 光 
































1) 指 用 冷 拔 
2) 特点 是 : 
3) 冷 拔 主要 








法 生产 出 的 各 种 钢 


























Не Er 
XIR) s 








ФЕ 50mm 以 





[д 








76mm 以 下 的 钢管 











质量 好 
于 生产 钢丝 ， 也 用 于 生 F 


























钢 和 六 角钢 ， 


J 
ААЙ 
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4. 钢 产品 的 分 类 〈 表 2-4) 
表 2-4 钢 产 品 的 分 类 (GB/T 15574—1995) 





























































































































































































































































































































































































































分 类 钢 pe т 
包括 : 中 通 过 冶炼 得 到 的 待 浇注 的 液态 钢 ; О) 
液态 钢 直接 熔化 原料 而 得 到 的 液态 钢 。 一 般 用 来 生产 铸 
锭 或 铸 钢 件 
初 产 品 иу у рум: | Е и ko ЖЫ ГИҢ 7Н, 
指 将 液态 钢 浇注 到 具有 一 定形 状 的 钢锭 模 中 得 
ЖИЕ 到 的 产品 ， 包 括 用 于 轧 制 型 材 的 钢锭 和 用 于 轧 制 
Ë 板材 的 遍 锭 。 钢 锭 模 的 形状 与 最 终 产 品 的 形状 近 
似 
指 将 钢锭 进行 初步 的 轧 制 或 锻造 而 获得 的 仍 需 进一步 加 工 的 中 间 
产品 ， 一 般 用 来 进行 轧 制 或 锻造 加 工 成 成 品 
半成品 横 截 面 的 形状 有 方形 、 和 矩形 、 扁 平 形 和 异形 ， 横 截面 的 尺 
才 沿 长 度 方 向 不 变 。 半 成 品 的 公差 比 成 品 更 大 ， 校 角 更 圆 钝 。 侧 画 
可 以 有 轻微 的 四 入 或 凸 出 或 轧 制 ( 锻 制 ) 痕迹 ， 可 以 用 研磨 工具 、 
喷枪 等 进行 局 部 或 全 部 清理 
方形 横 截 面 按 边 长 尺寸 分 为 : Q KJ: 边 长 大 于 
半成品 120mm; DFH: 边 长 为 40 ~120mm 
矩形 横 截 面 
半成品 | 半 EJ 
| 二 二 时 计生 中 按 模 截 而 尺寸 分 为 :OD 大 逢 形 坏 : BRR 
КӨМ ба] f 0002, ЗЕН ВАТ 2; ORE 
半 HH, ЛЛ P ZH mm? FE aa 
e о 14400mm?” ， 宽 厚 比 大 于 1 
НД 
用 来 生产 无 缝 ç 
钢管 的 半成品 ) 
按 横 截面 尺寸 分 为 : DRE: 厚度 不 小 于 
扁平 横 截 面 | 530mm， 宽 厚 比 不 小 于 2 (宽厚 比 大 于 4 时 称 为 扁 
半成品 平板 坏 ); DHE: 宽度 不 小 于 150mm， 厚 度 

















大 于 6mm H/F 50mm 
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( 续 ) 
分 类 钢 产 т 
Т 
о 横 截面 积 通常 大 于 2500mm? ， 一 般 用 于 生产 型 
半成品 (简称 钢 
异型 坏 ) 
半成品 
用 来 生产 无 























缝 钢管 的 半 成 横 截 面 为 圆 形 、 方 形 、 和 矩形 或 多 边 形 











轧 制 成 品 和 最 终 产 品 : 指 用 轧 制 方法 生产 的 产 
品 〈 在 钢 厂 内 一 般 不 再 进行 热 加 工 ) 。 横 截面 浴 
长 度 方向 没有 变化 或 有 周期 性 变化 。 产 品 的 公称 
尺寸 范围 、 外 形 、 尺 寸 允 许 偏差 按 相关 标准 规 
定 。 表 面 光滑 ， 也 可 以 是 有 规则 的 凸 四 花纹 (如 
钢筋 、 扁 豆 形 花纹 板 等 ) 









































Д 























Т Є 









































安 外 形 和 尺寸 分 为 条 钢 、 盘 钢 、 扁 平 产 品 和 钢管 








安生 产 阶段 分 为 : 中 热 轧 成 品 和 最 终 产品 : 大 












































轧 制 成 多 由 半成品 热 轧 而 成 ， 也 可 由 初 产 品 热 轧 而 成 ; 
品 和 最 | ”一 般 规定 О, GR) 成 品 和 最 终 产品 : 一 般 是 热 轧 成 品 
终 产 品 ЖИ, GR) 而 成 














安 表面 状态 分 为 : 中 未 经 表面 处 理 的 产品 ; @ 
表面 有 钝 化 层 的 产品 : 采用 化 学 或 电化 学 方法 在 
产品 表面 得 到 一 层 铬 酸 盐 或 磷酸 盐 ， 钝 化 层 单 面 
EE 量 为 7 ~ 10mg/m2 ; @ 表 面 有 有 机 涂 层 的 产品 ; 
面 有 保护 膜 〈 如 粘 涂 层 、 粘 涂 纸 、 清 漆 ) 的 
产品 ; 名 表面 有 油脂 涂 层 、 油 、 焦 油 、 沥 青 、 石 
灰 或 任 一 可 溶 物质 的 产品 ; (@@ 经 其 他 表面 处 理 的 
产品 



















































































































































































КШ ORE 用 银 造 方法 生产 的 、 符 合 轧 制 成 品 一 般 特 征 的 
条 钢 条 形 钢 材 
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2.1.2 非 铁 金 属 材料 的 分 类 
常用 非 铁 金属 材料 的 分 类 如 表 2-5 所 示 。 
表 2-5 常用 非 铁 金属 材料 的 分 类 



























































合金 类 型 | 合金 品种 合金 系列 
普通 黄 铀 Cu-Zn 合金 ， 可 变形 加 工 或 铸造 
TE 在 Cu-Zn 基础 上 还 含有 Al. Si. Mn, Pb, Sn, 
Fe 、Ni 等 合金 元 素 ， 可 变形 加 工 或 铸造 
РЕТ 在 Cu-Sn 基础 上 加 入 P. Zn, Pb 等 合金 元 素 ， 可 


变形 加 工 或 铸造 











铜 合金 不 以 Zn、S$n 或 Ni 为 主要 合金 元 素 的 铜 合金 ， 有 
特殊 青铜 | Pr). EPPC]. A P). ВТ, phiri. £ Tr 
HJ. Wr. 、 镁 青铜 等 ， 可 变形 加 工 或 铸造 








































































































普通 白 铀 Cu-Ni 合金 ， 可 变形 加 工 
ЕЕ 在 Cu-Ni Ж ЕА REGENTER, AAM, 
й 铁 白 铜 、 锌 白 铜 、 铝 白 铜 等 ， 可 变形 加 工 





















































六 变形 加 工 方法 生产 管 、 棒 、 线 、 型 、 板 、 带 、 
条 、 锯 件 等 。 合 金 系列 有 : 工业 纯 铝 (质量 分 数 > 
99% ) Al-Cu 或 Al-Cu-Li、Al-Mn、Al-Si、Al-Mg、 
Al-Mg-Si, Al-Zn-Mg, Al-Li-Sn, Zr, В, Кеў Cu 等 























浇注 异型 铸件 用 的 铝 合 金 ， 合 金 系列 有 工业 纯 铝 、 
铸造 铝 合金 | Al-Cu、Al-Si-Cu 或 Al-Mg-Si, Al-Si, Al-Mg, Al-Zn- 
Mg、Al-Li-Sn (Zr、B 或 Cu) 
































以 变形 加 工 方法 生产 板 、 棒 、 型 、 管 、 线 、 锯 件 
等 ,合金 系列 有 Mg-Al-Zn-Mn, Mg-Al-Zn-Cs, Mg- 
Al-Zn-Zr, Mg-Th-Zr, Mg-Th-Mn 等 ， 其 中 含 Zr、Th 
镁 合金 的 镁 合金 可 时 效 硬化 









































合金 系 与 变形 合金 类 似 ， 砂 型 铸造 的 镁 合金 中 还 
铸造 镁 合金 | 可 含有 质量 分 数 为 1.2% ~ 3.2% 的 稀土 元 素 或 
2.5% 的 Be 
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(Ж) 
型 | 合金 品种 合金 系列 
具有 a ( 密 排 六 方 hep) 国 溶 体 的 晶体 结构 ， 含 
gaa | 有 稳定 < 相 和 固 深 强 化 的 合金 元 素 钻 (提高 a 一 B 
а SF. s yaz 
RARE) 以 及 固 溶 强化 的 合金 元 素 铜 与 锡 ， 铜 还 
有 沉淀 强化 作用 。 合 金 系 是 Ti-Al、Ti-Cu-Sn 
Д2 通过 化 学 成 分 调整 和 不 同 的 热处理 制度 可 形成 a 
а H SF. A 
或 “a+B” 的 相 结构 ， 以 满足 某 些 性 能 要 求 
金 
同时 含有 稳定 a 相 的 合金 元 素 铝 和 稳定 B 相 ( 降 
ра EOB RERE) 的 合金 元 素 钒 或 钥 、 钼 、 角 ， 
Q T 
MHE 在 室温 下 具有 “a +B” 的 相 结 构 。 合 金 系 为 Ti-Al- 
V (Та, Мо, Nb) 
gus 含有 稳定 В 相 的 合金 元 素 钒 或 钼 ， 快 冷 后 在 室温 
ВНЕ руа в, ЖЭ ТЫУ (Мо, Ta, Nb) 
高 温 合金 是 指 在 1000°C 左右 高 温 下 仍 具 有 足够 的 
т РАНЕ, г р РОТЫ РЕ Л ДЕ 
аа 够 的 化 学 稳定 性 的 热 强 性 材料 ， 用 于 在 高 温 下 工作 
的 热 动力 部 件 。 合 金 系 为 Ni-Cr-Al1、Ni-Cr-Al-Ti 等 ， 
常 含有 其 他 合金 元 素 
СЕЧЕ А са 
温 合金 合金 系 为 Co-Cr、Co-Ni-W、Co-Mo-Mn-Si-C 等 
л} J 
es | 合金 为 ZCu 等 
铸造 锌 合金 | ”合金 系 为 Zn-Al 等 
馈 基 轴承 合金 | 合金 系 为 Pb-Sn、Pb-Sb 、Pb-Sb-Sn 等 
> 人 锡 基 轴承 合金 | ”合金 系 为 Sn-Sb 等 
上 其 他 轴承 合金 | ”合金 系 为 铜 合金 、 铝 合金 等 
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( 续 ) 
合金 类 型 | 合金 品种 合金 系列 
以 钴 作为 黏 结 剂 的 合金 ， 用 于 切削 铸铁 或 制 成 矿 
Mus нв 
йй, 
硬 质 合金 以 钻 作为 血 结 剂 的 合金 ， 用 于 钢材 的 切削 
E m | 。 以 销 作为 籍 结 剂 的 合金 ， 用 于 钢材 的 切 前 
碳化 饮 、 碳 | 以 钴 作为 黏 结 剂 的 合金 ， 具 有 较 高 的 高 温 性 能 和 
КЫЕК лее | 耐 磨 性 ， 用 于 加 工 合金 结构 铜 和 锦 馈 不 锈 钢 





2.2 金属 材料 牌号 表示 方法 
钢铁 材料 牌号 表示 方法 


2.2.1 








1. 生铁 牌号 表示 方法 ( 表 2-6) 





















































表 2-6 生铁 牌号 表示 方法 (GB/T 221—2008) 
第 一 部 分 
产品 名 称 上 一 一 一 一 一 一 一 第 二 部 分 牌号 示例 
采用 汉字 | 汉语 拼音 | 采用 字母 
硅 的 质量 分 数 为 
炼 钢 用 H LIAN L 0: 85% = 1:1757 HAs L10 
生铁 钢 用 生铁 ， 阿 拉 伯 数 
字 为 10 
人 硅 的 质量 分 数 为 
铸造 用 m Au 7 2.80% ~ 3.20% 的 铸 УЗ) 
生铁 造 用 生铁 ， 阿 拉 伯 数 
字 为 30 
硅 的 质量 分 数 为 
07797 . 00% ~ 1. 40% 的 球 
а 球 QIU Q К м 012 
用 生铁 墨 铸铁 用 生铁 ， 阿 拉 
伯 数 字 为 12 
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(2) 
第 一 部 分 
产品 名 称 一 一 一 一 一 一 一 一 第 二 部 分 号 示例 
采用 汉字 | 汉语 拼音 | 采用 字母 
人 硅 的 质量 分 数 为 
而 磨 生铁 | ши | NAIMO | NM |56% 7200% 的 本 | Ns 
人 3 磨 生 铁 ， 阿拉伯 数字 
为 18 
矶 的 质量 分 数 为 
оК 脱粒 |тоо | TL ү А s 60% Шш ЖЕ оа 
磷 粒 铁 钢 用 脱 碳 低 磷 粒 铁 ， 
阿拉 伯 数 字 为 14 
钒 的 质量 分 数 不 小 
含 钒 生铁 FAN F 于 0.40% 的 含 钒 生铁 ， F04 
阿拉 伯 数 字 为 04 








2. 铁合金 产品 牌号 表示 方法 〈 表 2-7) 


表 2-7 ”铁合金 产品 牌号 表示 方法 (GB/T 5216—2008) 












































第 一 | 第 二 第 主 第 
йа | ш» a 牌号 示例 
硅 铁 Fe Si75 All.5-A| FeSi75All.5-A 
J Mn97 A JMn97-A 
TJR 
JC Mn98 JCMn98 
金属 铬 J C199 A JCr99-A 
EKEK Fe Ti30 FeTi30-A 
忽 铁 Fe W78 A FeW78-A 
ГА Ее Mo60 FeMo60-A 
ФК Ке Mn68 C7.0 FeMn68C7.0 
钒 铁 Fe V40 A FeV40-A 
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( 5) 
ед кж — к 
ИЛА ыл ч 牌号 示例 
WER Fe B23 CoO. 1 FeB23 C0. 1 
Fe C65 C1.0 FeCr65C1.0 
铬 铁 
ZK | Fe Cr65 C0.010 | ZKFeCr65C0. 010 
HEEK Fe Nb60 B FeNb60-B 
锰 硅 合金 Fe Mn64Si27 FeMn64Si27 
硅 铬 合金 Fe Cr30Si40 А FeCr30Si40-A 
稀土 硅 铁 合金 Fe SiRE23 FeSiRE23 
稀土 镁 硅 铁 合金 Fe SiMg8 RES FeSiMg8RES 
硅钢 合金 Fe Ba30Si35 FeBa30Si35 
硅 馈 合金 Fe Al152Si5 FeAl52Si5 
硅钢 铝 合 金 Fe Al34Ba6Si20 FeAl34Ba6Si20 
硅 钙 钢 铝 合金 Fe | Al16Ba9Cal2Si30 FeAl16Ba9Cal2Si30 
硅 钙 合金 Ca31Si60 Ca31Si60 
BEER Fe P24 FeP24 
五 氧化 二 钒 V,0s98 V,0s98 
钒 氮 合 金 VN12 VN12 
Bf JER tt DJ Mn A DJMn-A 
ШЕ FZ 1 FZ1 
氧化 钻 块 Y Mo55.0 A YMo55. 0-A 
ЖИИ Ј Мам А JMnN-A 
氮 化 锰 铁 Fe MnN А FeMnN-A 
氮 化 铬 铁 Fe NCr3 A FeNC13-A 
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3. 铸铁 牌号 表示 方法 ( 表 2-8) 
表 2-8 铸铁 牌号 表示 方法 (GB/T 5612—2008) 








































































































铸铁 名 称 代 号 牌号 示例 
灰 铸 铁 HT HT250 ,HTCr-300 
奥 氏 体 灰 铸铁 HTA HTANi20C12 
冷 硬 灰 铸 铁 HTL HTLCr1 Nil Mo 
П НТМ HTMCul CrMo 
耐 热 灰 铸铁 HTR HTRCr 
耐 蚀 灰 铸铁 HTS HTSNi2Cr 
球墨 铸铁 QT QT400-18 
奥 氏 体 球墨 铸铁 QTA QTANi30Cr3 
冷 硬 球墨 铸铁 QTL QTLCrMo 
抗 磨 球墨 铸铁 QTM QTMMn8-30 
耐 热 球墨 铸铁 QTR QTRSi5 
耐 蚀 球 墨 铸铁 QTS QTSNi20C2 
Б ИРК RuT RuT420 
TB 4k KT 
白 心 可 锻 铸 铁 KTB KTB350-04 
黑心 可 锯 铸 铁 KTH KTH350-10 
珠光 体 可 银 铸 铁 KTZ KTZ650-02 
白 口 铸铁 BT 
抗 磨 白 口 铸铁 BTM BTMCr15Mo 
耐 热 白 口 铸铁 BTR BTRCr16 
耐 蚀 白 口 铸铁 BTS BTSC128 
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4. 碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结构 钢 牌号 表示 方法 (2259) 
表 2-9 碳 素 结构 钢 和 低 合金 结构 钢 牌 号 
表示 方法 (GB/T 221—2008) 
Е 
T| pagi] 。 第 一 部 分 Т 
号 
i 碳 素 最 小 屈服 强度 
结构 钢 235MPa 9 
RESA | “最 小 屈服 强度 
“| 强度 结构 钢 | 345MPa ор 
ТЕ 强度 特征 人 
йм їн Дн РЕКЕ m 
| 8445 235MPa 
热 轧 带 国 服 强度 特征 
热 轧 民 强度 特征 值 a 
钢筋 335MPa 
А 2 强度 特 
š А. їн Дн ЛЕ ЖЕЛЕ. ames 
带 肋 钢筋 335MPa 
A t] нЕ ER У 度 
6 Apl 最 小 抗 拉 强 CRB550 
钢筋 550MPa 
预 应 力 混 
最 小 屈服 强度 
£ HEEN x 830MPa Ба 
纹 钢筋 
а HET 最 小 屈服 强度 о 
瓶 用 钢 345MPa 
ка. ҮНД 22 Ë 正 
9 | 管线 用 钢 最 小 规定 总 延伸 ji 








强度 415MPa 
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(Ж) 
序 А ж — £ 一 A pr =S 
ВР 产品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 | 第 三 部 分 | 第 四 部 分 | 牌号 示例 
号 
最 小 抗 拉 强度 
10 | 船用 锚 链 钢 — CM370 
最 小 抗 拉 强度 
11| 煤 机 用 钢 SIOM, M510 
压力 容器 
= = ушШ Eg A “ 容 ” 的 
кал 最 小 屈服 强度 _ ы 汉语 拼音 | 0345R 
容器 用 钢 345MPa 镇 静 钢 асе 
位 字母 
“в” 
5. {АЛЛ s= АЛЫП RaR ЕИ ЛЛ ik ( 表 2-10) 
表 2-10 ARR Z 3J$P] An 4 ph З Së е = 
表示 方法 (GB/T 221—2008) 
产品 名 称 | 第 部 分 | 第 -部 分 | 第 三 | 第 四 | 第 五 | 牌号 








部 分 | 部 分 | 部 分 | 示例 











优质 碳 素 | 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 : 
结构 钢 0.05% ~0.11% |0.25% ~0.50% 








优质 钢 | 沸 腾 钢 08Е 




















优质 碳 素 | 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 : | 高 级 


镇 一 50А 
结构 钢 10.47% ~0.55% |0. 50% ~0. 80% | 优质 钢 КЕНИ 























优质 碳 素 | 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 : | 特级 


镇 表 — |50MnE 
结构 钢 |0.48% ~0.56% |0.70% ~1.00% | 优质 钢 ш И 











RIRE 

EIA 对 的 质量 分 数 . | 高 性 结构 锯 
ЛЕНЕ 碳 的 质量 分 数 : | 锰 的 质量 分 数 : 高 级 Т 性 结构 钢 К 
性 结构 钢 |0.42% ~0.50% |0. 50% ~0.85% | 优质 钢 表示 符号 


“н” 
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РЕ ЕРЕ" и 第 三 | 第 四 | 第 五 | 牌号 
RER 一 部 分 | 部 分 | 部 分 | 部 分 | 示例 
ЄЛ = 和 质量 分 数 . 了 的 质量 分 数 . 

优质 碳 素 | 左 的 质量 分 数 : [шин |, | | 一 | asum 


弹簧 钢 


0.62% ~0.70% 


0.90% ~1.20% 





6. 合金 结构 钢 和 合金 弹簧 钢 牌号 表示 方法 〈 表 2-11) 
表 2-11 взема Б 
表示 方法 (GB/T 221—2008) 


产品 名 称 


第 一 部 分 





第 二 部 分 














部 分 


牌号 示例 





合金 结构 钢 


碳 的 质量 分 数 : 
0. 22% ~0. 29% 





s 


的 质量 分 数 : 
1.50% ~1.80% 
钼 的 质量 分 数 : 
0.25% ~0.35% 
钒 的 质量 分 数 : 
0.15% ~0. 30% 





高 级 


优质 钢 


25Cr2MoVA 





锅炉 和 压力 
容器 用 钢 


碳 的 质量 分 数 : 
<0.22% 


锰 的 质量 分 数 : 
1.20% ~1.60% 
钼 的 质量 分 数 : 
0.45% ~0.65% 
ЖУЛИ ЛЖ: 
0. 025% ~ 0. 050% 





特级 
优质 钢 


锅炉 和 
压力 容 
器 用 钢 





18MnMoNbER 





优质 
弹簧 钢 


碳 的 质量 分 数 : 
0.56% ~0. 64% 





硅 的 质量 分 数 : 
1. 60% ~2.00% 
锰 的 质量 分 数 ， 
0.70% ~1.00% 











优质 钢 





60512 Mn 
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%060`1~ %56`0 






























































: YK B W 1⁄4 %S6`0~ %S8`0 DRE 
IDIS6 一 一 T 
%09 [~ %0Z`I NAA ЩИ) ккк 
атага 
%09`0~ %0 `0 | %06`0~ %08 `0 
VuN8L ш Лр Et š š L NVL METZ 
Pang EAG | OA Fei PRERE 
%SLO`O~ %5Є0`0| AET O~ %90`0 | %6Є`07— %TE`0 
SASEA A IAA : AFFAIR f : 
ETAM | ORA | EAA и 
08 0~ %0 0 
Spz[ 一 一 zf nOHZ If 1% HMT 
: 3568 EA M е Е 
08 0~ %0 0 nOHZ 
一 = М 
М/А! ОП ИДИШ ГАО ZI м ИЕ вя 
ФНК | АЗ = x 
Мег Gk = +a E мунан. 





(800Z 一 1ZZ 1/99 ) И ` AEAN (Y$ $ q) E 











GE 
TET Æ 





(т-с зе RALEA У 2 
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2% 





TAVID SOWNIMIY 


001 T~ %SL`I 
ИЖИ ИП 
005 ~ %08 `£ 
YK ЕЕ 
%0©`5- %0¿ `F 
Е 
%0L 9~ %06 `ç 
Е ИПИЕ 








%v6`0~ %98 0 
те (DM 








TAYIDSONWIM 


%0ZZ~ %SL`I 
ОЖ 
%07 ~ %08 `£ 
ЕЕ 
%0S `$ ~ %0S `F 
Е 
061 9~ %0S `S 
ОИНИ НЕ 











%06`0~ %08 `0 
О И 











Моей 





ЕЯ 





= 





Tl 





faz H | ИИИ 


EÑ 

















er 





ишы 
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%5SZ 0~ %51`0 
EAE | %yE 0~ %9с 0 "a Р 
OWDOCIN %01°1- 0870 | RETRAIA TN ОПП OVN | #16 KA 
REA 
%5STT~ %S8`0 
ОЧМ | %ү/`0-— %99`0 
1 22 < 1 1 
а %STT~ 09870 | ` REE ШШ u ш Ç r 
ie W 
%с@`1-7 %S6`0 
GEA | %çS9`I- %0b I 
6 су < < RA ж ы! 
пүт $1199 ASLO- сус | ELEAN 9 Nn9 M51130 
тае 
бз | S | EX 
Ме х 95 х 88 а 88 аа 
te 

















. 85 . 


金属 材料 相关 知识 


第 2 章 


LLA 


I F Z (WI 


LA 


LL МУПА 


ull 


1⁄4 soal 





ҮКА 


1 V 981470 


v тї Z (W 
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LL МУТА 


























3416201] 











VONID8OH 


ЕА 
HY 
%09`0~ 2%0b 0 
E aa ИШЕ 
%01 `T ~ %08`0 
E aA (DM 
%01 0> 
E aA eE 


NVH 


МЕ 





V8OH 


МИЕ 
WW 
%01`0> 
EAL ETA 


NVH 


BE H EREN 








М Se al 





ЕЯ 
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222 铝 及 铝 合金 牌号 (代号) 表示 方法 

1. 铸造 铝 及 铝 合金 牌号 表示 方法 

(1) 铸造 纯 铝 ， 按 GB/T 8063 一 1994《 铸 造 有 色 金 属 及 其 合金 
牌号 表示 方法 》 的 规定 ， 和 铸造 纯 铝 牌号 由 铸造 代号 “2”(“ 铸 ” 基 
汉语 拼音 第 一 个 字母 》 和 基体 金属 的 化 学 元 素 符号 AL， 以 及 表明 产 
品 纯度 百 分 合 量 的 数字 组 成 ， 如 ZA199. 5. 
2) 铸造 铝 合 金 ” 按 GB/T 8063—1994 《铸造 有 色 人 金属 及 其 合 
金牌 号 表示 方法 》 的 规定 ， 铸 造 铝 合 金牌 号 由 铸造 代号 “Z” 和 基 
体 金 属 的 化 学 元 素 符号 AL、 主 要 合金 化 学 元 素 符号 ， 以 及 表明 合金 
化 元 素 名 义 百 分 含 量 的 数字 组 成 。 

1) 当 合金 化 元 素 多 于 两 个 时 ， 合 金牌 号 中 应 列 出 足以 表明 合 
爹 主要 特性 的 元 素 符号 及 其 名 义 百 分 含 量 的 数字 。 

2) 合金 化 元 素 符号 按 其 名 义 百 分 含 量 递减 的 次 序 排列 。 当 名 
义 含量 相等 时 ， 则 按 元 素 符号 字母 顺序 排列 。 当 需要 表明 决定 合金 
类 别 的 合金 化 元 素 首先 列 出 时 ， 不 论 其 含量 多 少 ， 该 元 素 符号 均 应 
置 于 基体 元 素 符号 之 后 。 

3) 除 基体 元 素 的 名 义 百 分 合 量 不 标注 外 ， 其 他 合金 化 元 素 的 
名 义 百 分 含 量 均 标注 于 该 元 素 符号 之 后 。 当 合金 化 元 素 含量 规定 为 
大 于 或 等 于 1% (质量 分 数 ) 的 某 个 范围 时 ， 采 用 其 平均 含量 的 修 
约 化 整 值 。 必 要 时 也 可 用 带 一 位 小 数 的 数字 标注 。 合 金 化 元 素 含 量 
小 于 1% (质量 分 数 ) 时 ， 一 般 不 标注 ， 只 有 对 合金 性 能 起 重大 影 
响 的 合金 化 元 素 ， 才 允许 用 一 位 小 数 标注 其 平均 含量 。 

4) 数值 修 约 按 GBAT 8170—2008 的 规定 进行 。 

5) 对 具有 相同 主 成 分 ， 需 要 控制 低 间 队 元 素 的 合金 ， 在 牌号 
后 的 贺 括 弧 内 标注 ELI 

б) 对 杂质 限量 要 求 严 、 性 能 高 的 优质 合金 ， 在 牌号 后 面 标注 
大 写字 母 “A"。 

示例 : 






































































































































Kr 
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Z Al Si 7 Mg A 


| 表示 优质 合 全 
镁 的 化 学 元 素 符号 
硅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 


硅 的 化 学 元 素 符号 



































此 人 体 钻 的 化 学 元 素 符号 
铸造 代号 
注 : 除 铸造 铝 及 铝 合金 外 ， 其 他 铸造 非 金属 材料 的 牌号 参照 以 





上 方法 进行 。 

(3) 压铸 铝 合金 ”压铸 铝 合金 牌号 由 压铸 铝 合 金 代 号 “YZ” 
(“ 压 ”和 “ 铸 ” 的 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 和 基体 金属 的 化 学 元 素 
符号 Al、 主 要 合金 化 学 元 素 符 号 ， 以 及 表明 合金 化 元 素 名 义 百 分 含 
量 的 数字 组 成 ， 如 YZAIlSi10Mg。 

2. 铸造 铝 合金 代号 表示 方法 

1) {ЕЁ GB/T 1173—1995 《铸造 铝 合金 》 的 规定 ， 铸 造 铝 合金 
( 除 压铸 外 ) 代号 由 字母 “Z”“L”( 它 们 分 别 是 “ 铸 "”“ 铝 ”的 汉 
语 拼音 第 一 个 字母 ) 及 其 后 的 三 个 阿拉 伯 数 字 组 成 。ZL 后 面 第 一 
个 数字 表示 合金 系列 ， 其 中 1、2、3、4 分 别 表示 铝 硅 、 铝 铜 、 铝 
镁 、 铝 锌 系列 合金 ，ZL 后 面 第 二 、 三 两 个 数字 表示 顺序 号 。 优 质 
合金 在 数字 后 面 附 加 字母 “A”。 

示例 : 

































































ZL 1 01 А 


| 表示 优质 合金 
顺序 号 


表示 铝 硅 合金 
表示 铸造 铅 合 金 

2) 按 GB/T 15115 一 2009《 压 铸 铝 合金 》 的 规定 ， 压 铸 铝 合金 
代号 由 字母 “Y”“L” (它们 分 别 是 “ 压 ”“ 铝 ”的 汉语 拼音 第 一 
个 字母 ) 及 其 后 的 三 个 阿拉 伯 数 字 组 成 。YL 后 面 第 一 个 数字 表示 
合金 系列 ， 其 中 1、2、3、4 分 别 表示 铝 硅 、 铝 铜 、 铝 镁 、 馈 锡 系 
列 合金 ，YL 后 面 第 二 、 三 两 个 数字 表示 顺序 号 。 
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示例 : 


Я 


表示 铝 镁 合金 
表示 压铸 铝 合金 











3. 变形 铝 及 铝 合金 牌号 表示 方法 〈 表 2-13 ) 
表 2-13 ”变形 铝 及 铝 合金 牌号 表示 方法 (GB/T 16474 一 2011 ) 





四 位 字符 体 
系 牌 号 命名 
方法 





四 位 字符 体系 牌号 的 第 





ЗАКА ВЕС ILN OP. QZ FERI). Ж 
K 2-14 所 示 。 除 改 型 合金 外 ， 
组 别 按 主 要 合金 元 素 (6 x x x RE Mg,5i) 来 确定 ,主要 合金 元 素 


金 的 组 别 , 如 


表示 铝 及 馈 合 








` 三 、 四 位 为 阿拉 伯 数 字 , 第 二 位 为 英 











号 





的 第 一 位 数字 


да | Z 
HRE 








指 极限 含量 算术 平均 值 为 最 大 的 合金 元 素 。 当 有 一 个 以 上 的 合 





金 元 素 极限 含量 算术 平均 值 同 为 最 大 时 ,应 按 Cu, Mn, Si, Mg, 





MgsSi Zn .其 他 元 素 的 顺序 
表示 原始 纯 铝 或 铝 合 金 


组 中 不 同 的 铅 合金 或 


HA SE 


| 





Т сәг 
定 合 


来 确 





的 改 型 情况 ,最 后 两 
示 钻 的 纯度 


金 组 别 。 牌 号 的 第 二 位 字母 
位 数字 用 以 标识 同一 














铝 的 质量 分 数 不 低 于 99. 


00% 时 为 纯 铝 ， 














表示 。 

















原始 纯 馈 的 改 型 情况 。 如 明 
铝 ; 如 果 是 B ~ Y 的 其 他 字 
纯 铝 相 比 ， 含量 略 有 














1 
TI 




















元 素 


牌号 的 最 后 两 位 数字 表示 最 低 
当 最 低 铝 的 质量 分 数 精确 到 0.01% 时 ,牌号 的 最 后 两 位 数字 就 是 
最 低 铝 百 分 含量 中 小 数 点 后 面 不 


铝 百 


























H, 











母 , 则 


改变 








其 牌号 


分 含量 


的 两 位 。 牌 号 第 二 
第 二 位 的 字母 为 A, 则 表示 为 原始 纯 
表示 为 原始 纯 铝 





用 1 x x x 系列 
(质量 分 数 ) 。 





位 的 字母 表示 





的 改 型 ,与 原始 








铝 合 金 的 


位 数字 没有 特殊 意义 , 仅 用 
第 二 位 的 字母 对 
母 是 A, 则 表示 为 原始 合金 



































;如 果 是 B~Y 








定 用 字母 表 的 次 序 运 用 ) , 则 表示 为 原始 合 





A 


74 


几 种 情况 








的 其 














禾 号 用 2 x x x ~8 x x x 系列 表示 。 牌 号 的 最 后 两 
区 分 同一 组 中 不 同 的 
长 示 原 始 合金 的 改 型 情况 。 


Еп 人 


mA Фо ШУ 


如 果 牌 号 第 二 位 的 字 
他 字母 ( 按 国际 规 
金 的 改 型 合 
与 原始 合金 相 比 ,化 学 成 分 的 变化 , 仅 限于 下 列 任何 一 种 或 





3E о 


改 型 
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(Ж) 


1) 一 个 合金 元 素 或 一 组 组 合 元 素 了 形式 的 合金 元 素 , 极 限 仿 
算术 平均 值 的 变化 量 符合 表 2-15 的 规定 

2) 增加 或 删除 了 极限 含量 算术 平均 值 不 超过 0.30% (质量 分 
则 合金 的 牌 | 数 ) 的 一 个 合金 元 素 ; 增 加 或 删除 了 极限 含量 算术 平均 值 不 超过 
号 命名 法 |0.40% (质量 分 数 ) 的 一 组 组 合 元 素 了 ?形式 的 合金 元 素 
3) 为 了 同一 目的 ,用 一 个 合金 元 素 代 替 了 另 一 个 合金 元 素 
4) 改变 了 杂质 的 极限 含量 

5) 细 化 唱 粒 的 元 素 含 量 有 变化 






































D 组合 元 素 是 指 在 规定 化 学 成 分 时 ， 对 某 两 种 或 两 种 以 上 的 元 素 总 含量 





规定 极限 值 时 ， 这 两 种 或 两 种 以 上 的 元 素 的 统称 。 
$ 2-14 铝 及 铝 合金 的 组 别 (GB/T 16474—2011) 


ti 































































































组 | 牌号 系列 
纯 铝 ( 铝 的 质量 分 数 不 小 于 99. 00% ) lxxx 
以 铜 为 主要 合金 元 素 的 铝 合 金 2xxx 
欠 锰 为 主要 合金 元 素 的 铝 合金 3x x x 
从 硅 为 主要 合金 元 素 的 铝 合金 4х хх 
ДЕ ES rus BJA r Ç 5 x x x 
以 镁 和 硅 为 主要 合金 元 素 并 以 Mg,Si 相 为 强化 相 的 铝 合 金 6xxx 
从 锌 为 主要 合金 元 素 的 铝 合金 7x x x 
从 其 他 合金 元 素 为 主要 合金 元 素 的 铝 合金 8x x x 
备用 合金 组 9x xx 








R215 合金 元 素 极限 含量 的 变化 量 (GB/T 16474—2011) 














原始 合金 中 的 极限 含量 (质量 分 数 ) 极限 含量 ( 质量 分 数 ) 算 术 
算术 平均 值 范围 平均 值 的 变化 量 < 
=1.0% 0. 15% 








>1.0% ~2.0% 0. 20% 
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(Ж) 
原始 合金 中 的 极限 含量 ( 质量 分 数 ) 极限 含量 ( 质量 分 数 ) 算术 
算术 平均 值 范围 平均 值 的 变化 量 < 
>2.0% ~3.0% 0.25% 
>3.0% ~4.0% 0.30% 
>4.0% ~5.0% 0.35% 
>5.0% ~6.0% 0.40% 
>6.0% 0.50% 





Ш: 改 型 合金 中 的 组 合 元 素 极限 含量 的 算术 平均 值 ， 应 与 原始 合金 中 相同 
组 合 元 素 的 算术 平均 值 或 各 相同 元 素 〈 构 成 该 组 合 元 素 的 各 单个 元 























ж) 的 算术 平均 值 之 和 相 比较 。 
2.2.3 镁 及 镁 合金 牌号 (代号 ) 表示 方法 
1. 铸造 镁 及 镁 合金 牌号 表示 方法 
1) 铸造 镁 及 镁 合金 牌号 表示 方法 应 符合 GB/T 8063—1994 
《铸造 有 色 人 金属 及 其 合金 牌号 表示 方法 》 的 规定 ,如 2.2.2 节 中 所 述 。 








示例 : 


Z Mg Zn 4 RE 1 Zr 








БЕЕН Э 化 学 元 素 符号 
混合 稀土 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
































混合 稀土 ONENEN 号 

锌 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
锌 的 化 学 元 素 符 

基体 镁 的 化 学 元 гра 
铸造 代号 





























2) 压 针 镁 合金 ”压铸 镁 合金 牌号 由 压铸 镁 合金 代号 “YZ” 


(“ 压 ”和 “ 铸 ” 的 汉语 











音 第 一 个 字母 ) 和 基体 金属 的 化 学 元 素 


符号 Mg、 主 要 合金 化 学 元 素 符号 ， 以 及 表明 合金 化 元 素 名 义 百 分 
含量 的 数字 组 成 ， 如 YZMgAl2Si。 
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£ 
( 除 压铸 外 ) 代号 由 字母 “Z”“M” (ENDIE “E “PS” B9 
汉语 拼音 第 一 个 字母 ) 及 其 后 的 一 个 阿拉 伯 数 字 组 成 。ZM 后 面 数 


2. 铸造 镁 合金 代号 表示 方法 
1) $% GB/T 1177 一 1991《 和 铸造 镁 合金 》 的 规定 ,铸造 镁 合 




















字 表 示 合 金 的 顺序 号 。 





示例 : 


ZM 6 


Lms 
表示 铸造 镁 合金 


A SE 


2) 按 CB/T 25748—2010 (ЖИВ) ЮЕ, KEKEE 

















REBRE “Y” “M” (它们 分 别 是 “ 压 "“ 镁 ”的 汉语 拼音 第 一 
个 字母 ) 及 其 后 的 三 个 阿拉 伯 数 字 组 成 。YM 后 面 第 一 个 数字 表示 


A 























合金 系列 ， 其 中 1、2、3 分 别 表示 镁 铝 硅 、 镁 铝 锰 、 镁 铝 锌 系列 合 











£, YM 后 面 第 二 、 三 两 个 数字 表示 顺序 号 。 


定 ， 


的 质量 分 数 。 








示例 : 
YM з 0 
ш 
表示 镁 钻 锌 合金 
表示 压铸 位 合金 





3. 变形 镁 及 镁 合金 牌号 表示 方法 
按 GB/T 5153 一 2003《 变 形 镁 及 镁 合金 牌号 和 化 学 成 分 》 的 规 
变形 镁 及 镁 合金 牌号 表示 方法 如 下 : 

І) 纯 镁 牌号 以 Mg 加 数字 的 形式 表示 ，Mg 后 的 数字 表示 Mg 












































2) 镁 合金 牌号 以 英文 字母 加 数字 再 加 英文 字母 的 形式 表示 。 














前 面 的 英文 字母 是 其 最 主要 的 合金 组 成 元 素 代 号 (元素 代 号 符合 


表 

















2-16 的 规定 ， 可 以 是 一 位 也 可 以 是 两 位 )， 其 后 的 数字 表示 其 














最 主要 的 合金 组 成 元 素 的 大 致 含量 。 最 后 面 的 英文 字母 为 标识 代 


m> чр 











， 用 以 标识 各 具体 组 成 元 素 相 异 或 元 素 含量 有 微小 差别 的 不 同 





金 。 
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表 2-16 镁 及 镁 合金 中 的 元 素 代 号 (GB/AT 5153—2003) 


















































元 素 代 号 元 素 名 称 元 素 代 号 元 素 名 称 

А 铝 M Я 
В ЕА N ЕД 
С Р A 
D HA Q 银 
Е 稀土 R 铬 
Е 铁 S TE 
G #5 T 锡 
H Ж w Е 
K gh Y Ë, 
L р Z 锌 

示例 : 

A Z 9 1 





D 
| Lams 
一 一 一 表示 Zn 的 含量 (质量 分 数 ) 小 于 1% 
表示 Al 的 含量 (质量 分 数 ) 大 致 为 9% 
代表 名 义 含量 (质量 分 数 ) 次 高 的 合金 元 素 “Zn” 
代表 名 义 含量 (质量 分 数 ) 最 高 的 合金 元 素 “ Al” 
2.2.4 铜 及 铜 合金 牌号 表示 方法 

1. 铸造 铜 及 铜 合金 牌号 表示 方法 

П) 铸造 铜 及 铜 合金 牌号 表示 方法 应 符合 GB/T 8063—1994 (# 

造 有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方法 》 的 规定 ， 如 2. 2.2 节 中 所 述 。 
示例 : 


Z Си Sn 3 Zn 8 Pb 6 Ni 1 


La 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

镍 的 化 学 元 素 符号 

铅 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

铅 的 化 学 元 素 符 号 

锌 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
锌 的 化 学 元 素 符 号 
锡 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
表征 合金 类 别 的 锡 的 化 学 元 素 符号 
基体 铀 的 化 学 元 素 符号 
铸造 代号 















































| 
М 


а= 


/ 
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2) GB/T 29091 一 2012《 铜 及 铜 合 金牌 号 和 代号 表示 方法 》 中 
规定 ， 在 加 工 铜 及 铀 合金 牌号 的 命名 方法 的 基础 上 ， 牌 号 的 最 前 端 
冠 以 “铸造 ”一 词 汉语 拼音 的 第 一 个 大 写字 母 “Z”。 

以 上 两 种 牌号 表示 方法 均 符合 要 求 。 

2. 加 工 铜 及 铜 合 金牌 号 表示 方法 

ТК GB/T 29091 一 2012《 铜 及 铜 合金 牌号 和 代号 表示 方法 》 上 
规定 ， 加 工 铜 及 铜 合金 牌号 表示 方法 如 下 : 

(1) 铜 和 高 铜 合金 牌号 表示 方法 ”高 铜 合 金 是 指 以 铜 为 基体 金 
属 ， 在 铜 中 加 入 一 种 或 几 种 微量 元 素 以 获得 某 些 预 定 特性 的 合金 。 
一 般 铜 的 质量 分 数 为 96% ~ <99.3% ， 用 于 冷 、 热 压力 加 工 。 铜 和 
高 铜 合 金牌 号 中 不 体现 铀 的 含量 ， 其 命名 方法 如 下 : 

І) 铜 以 “T+ 顺序 号 ”或 “T+ 第 一 主 添加 元 素 化 学 符号 + 各 
添加 元 素 含量 〈 质 量 分 数 ， 数 字 间 以 “-” 隔 开 ) ”命名 。 

示例 1: 铜 的 质量 分 数 (R) 2299. 9096 的 二 号 纯 铜 的 牌号 为 : 








Er 























RI 








T2 

Я 
示例 2: 银 的 质量 分 数 为 0.06% ~ 0. 12% 的 银 铜 的 牌号 为 : 

TAg 0.1 
к 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
添加 元 素 ( 银 ) 的 化 学 符号 
示例 3: 银 的 质量 分 数 为 0.08% ~ 0.12% 、 磷 的 质量 分 数 为 
0. 004% ~ 0. 012% 的 银 铜 的 牌号 为 : 

TAg 0.1-0.01 


Ly- 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 银 ) 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 银 ) 的 化 学 符号 

2) 无 氧 铀 以 “TU + 顺序 号 ”或 “TU + 添加 元 素 的 化 学 符号 + 
各 添加 元 素 含量 〈 质 量 分 数 ) ”命名 。 

示例 1: 氧 的 质量 分 数 <0.002% 的 一 号 无 氧 铜 的 牌号 为 : 
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TUL 


顺序 号 

示例 2: 银 的 质量 分 数 为 0. 15% ~ 0.25% 、 氧 的 质量 分 数 < 

0. 003% 的 无 氧 银 铜 的 牌号 为 ; 
TUAg 0.2 
пж сво) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
添加 元 素 ( 银 ) 的 化 学 符号 

3) 磷 脱 氧 铜 以 “TP + 顺序 号 ”命名 。 

示例 ; 磷 的 质量 分 数 为 0.015% ~0. 040% 的 二 号 磷 脱 氧 铜 的 牌 
号 为 : 























TP2 


[шев 
4) 高 铜 合 金 以 “T+ 第 一 主 添加 元 素 化 学 符号 + 各 添加 元 素 含 
ш (质量 分 数 ， 数 字 间 以 “-” 隔 开 )” 命 名 。 
示例 : 铬 的 质量 分 数 为 0.50% ~ 1.50% 、 钳 的 质量 分 数 为 
0.05% ~0.25% 的 高 铜 的 牌号 为 : 
TCr 1-0.15 














B ERIMI (E) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
一 主 添加 元 素 ( 铬 ) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 铬 ) 的 化 学 符 

(2) 黄 铜牌 号 表示 方法 “” 黄 铜 中 锌 为 第 一 主 添加 元 素 ， 但 牌号 
中 不 体现 锌 的 含量 。 其 命名 方法 如 下 : 

1) 普通 黄 铜 以 “H+ 铜 合 量 (质量 分 数 )” 命 名 。 

示例 : 铜 的 质量 分 数 为 63% ~68% 的 普通 黄 铜 的 牌号 为 : 

H65 
| 铜 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 

2) 复杂 黄 铜 以 “H+ 第 二 主 添加 元 素 化 学 符号 + 铀 含量 ОЖ 
量 分 数 ) + 除 锌 以 外 的 各 添加 元 素 含 量 (质量 分 数 ， 数 字 间 以 “-” 
隔 开 ) ”命名 。 

示例 : 铅 的 质量 分 数 为 0.8% ~1.9% 、 铀 的 质量 分 数 57. 0% ~ 
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60. 0% 的 铅 黄 铜 的 牌号 为 : 
HPb 59-1 
Le- spg (am 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
基本 元 素 ( 铜 ) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
第 二 主 添加 元 素 ( 铅 ) 的 化 学 符号 
(3) 青铜 牌号 表示 方法 ”青铜 以 “Q + 第 一 主 添加 元 素 化 学 符 
号 + 各 添加 元 素 含量 (质量 分 数 ， 数 字 间 以 “-” 隔 开 )” 命 名 。 
示例 1: 铝 的 质量 分 数 为 4.0% ~6.0% 的 铝 青铜 的 牌号 为 : 
QAL 5 





















































添加 元 素 ( 铝 ) 的 名 义 百 分 含量 (质量 分 数 ) 
添加 元 素 ( 铝 ) 的 化 学 符号 

示例 2: 锡 的 质量 分 数 为 6.0% ~ 7.0% 、 磷 的 质量 分 数 为 
0. 10% - 0. 25% 的 锡 磷 青 铜 的 牌号 为 : 

QSn 6.5-0.1 
一 第 二 主 添加 元 素 ( 磷 ) 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 锡 ) 的 名 义 百 分 含 量 (质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 锡 ) 的 化 学 符号 

(4) 白 铜牌 号 表示 方法 “ 白 铜 牌号 命名 方法 如 下 : 

1) 普通 白 铜 以 “B + 镍 含量 (质量 分 数 ) ”命名 。 

示例 : 镍 的 质量 分 数 ( 含 销 ) 为 29% ~33% 的 普通 白 铜 的 牌号 为 : 

B30. 
[各 的 名 义 吾 分 合 量 (质量 分 数 ) 

2) 复杂 白 铜 包括 铜 为 余 量 的 复杂 白 铜 和 和 锌 为 余 量 的 复杂 白 铜 : 
名 铜 为 余 量 的 复杂 白 铜 ， 以 “B + 第 二 主 添加 元 素 化 学 符号 + P S 
E (质量 分 数 ) + 各 添加 元 素 含 量 〈 质 量 分 数 ， 数 字 间 以 “-” 隔 
开 ) ”命名 ; @ 锌 为 余 量 的 锌 白 铜 ， 以 “B+Zn 元 素 化 学 符号 + 第 
一 主 添加 元 素 (PE) 含量 (质量 分 数 ) + 第 二 主 添 加 元 素 ( 锐 ) 
含量 (质量 分 数 ) + 第 三 主 添加 元 素 含量 (质量 分 数 ， 数 字 间 以 
“-” 隔 开 )” 命 名 。 

示例 1: 镍 的 质量 分 数 为 9.0% ~ 11.0% 、 铁 的 质量 分 数 为 
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1.0% ~1.5% 、 镭 的 质量 分 数 为 0.5% ~1.0% 的 铁 白 铜 的 牌号 为 : 


R... Luz y 
第 二 主 添加 元 素 ( 铁 ) 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 镍 ) 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
二 主 添加 元 素 ( 铁 ) 的 化 学 符号 
量 分 数 为 60.0% ~ 63. 0% 、 镍 的 质量 分 数 为 
的 质量 分 数 为 1.5% ~2. 0% 、 锌 为 余 量 的 含 铅 
























































示例 2: 铜 的 质 
14.0% ~ 16.0% , 8 
锌 白 铜 的 牌号 为 : 
BZn 15-21-1.8 
ШЕЕ 
第 二 主 添加 元 素 ( 锌 ) 的 名 义 百 分 含量 ( 质量 分 数 ) 
第 一 主 添加 元 素 ( 镍 ) 的 名 义 百 分 含 量 ( 质量 分 数 ) 
Zn 元 素 化 学 符号 
3. 再 生 铜 及 铜 合金 牌号 表示 方法 
按 GB/T 29091 一 2012《 铜 及 铜 合金 牌号 和 代号 表示 方法 》 的 
规定 ， 再 生 铀 及 铜 合金 牌号 表示 方法 如 下 : 在 加 工 铜 及 铜 合金 牌号 
的 命名 方法 的 基础 上 ， 牌 号 的 最 前 端 冠 以 “再 生 ” 英 文 单词 “re- 
cycling” 的 第 一 个 大 写字 母 “R”。 
2.2.5 锌 及 锌 合金 牌号 表示 方法 
根据 GB/T 8063—1994 《铸造 有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方 
法 》、GB/T 13818 一 2009《 压 铸 锌 合金 》、GBZT 2056—2005 《电镀 
H EE fa G Hiki, GB/T 3610 一 2010《 电 池 锌 饼 》、 
YS/T 565 一 2010《 电 池 用 锌 板 和 锌 带 》 的 规定 ， 锌 及 锌 合金 牌号 表 
示 方 法 如 表 2-17 所 示 。 
2.2.6 钛 及 钛 合金 牌号 表示 方法 
根据 GB/T 8063—1994 《铸造 有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方 
法 》、GBZT 3620. 1 一 2007《 铁 及 钛 合金 牌号 和 化 学 成 分 》、GBZMT 
2524 一 2010《 海 绵 钛 》 的 规定 ， 詹 及 钛 合金 牌号 表示 方法 如 表 2-18 
所 示 。 











































































































Шу КИН `J6 ЖЫРТУ 





ха 


ЖИН 095 4 








‚97. 





ҖЕН ЕНШ [Bee Е 2 














S6 667 


ШЦ ЖЕШТЕН Шү 











ЕИН 
гше 





арен луче 
Е а 
О ы X ШШ 


ЕЕ та 
СИ S ых ИН эж 











I 0 p IV XZ Z A 


InDrFIVUuZZA 


PIAH 





金属 材料 相关 知识 


第 2 we 


УЗА 





ЕЕ ЛО н ФР 





Еа 
ОЧИН S (HL X ЖШ 
EREC 


ОА) 5 ` S 
олла 








SN I n p IV 


SWIn9rlVuzZ 








HKRL 








Мт 


Жим Ән О 





Peza 





五 金工 具 手 册 第 2 版 


.98 . 


= ЕЧ КНН И tt 

































































а 00с1ни ш 
007 - JHW 
CADE 
CE AE К ЕДЕ ө 
Ес мс 
ОЖ Щщ) S ЫХ ЖИШШ ү 
рУ СИМ (ITA ) S ZuSSIVYIZ AUTH 
OREA) EEA HK IM 
SEKH ‚ж 
(пя) ST ч ç IV u Z 
Lg L ie (9 +7) 一 DL 
С а КО Фу 6241, к, 
/ ANEH “pOL TƏL +0 
ан оу СОВ ENSY | ы, 
E (WILA S ҳа | EAN TIL х9 g ЖЩ 
күү МЕ N YHE унн Х 5 E som | 
кү ҮТ, газа? 
WI VL “W-IVL уң V 
各 Hgy 
П MI i o 
имза ү БҮ ҮҮ» 8TZ 举 


第 2 章 金属 材料 相关 知识 99. 





2.2.7 镍 及 镍 合金 牌号 表示 方法 

1. 铸造 镍 及 镍 合金 牌号 表示 方法 

铸造 镍 及 镍 合金 牌号 表示 方法 应 符合 GB/T 8063—1994 《铸造 
有 色 金 属 及 其 合金 牌号 表示 方法 》 的 规定 ， 如 2. 2. 2 节 中 所 述 。 
2. 加工 镍 及 镍 合金 牌号 表示 方法 
根据 GB/T 5235 一 2007《 加 工 镍 及 镍 合金 ”化 学 成 分 和 产品 形 
ЖК). GB/T 6516—2010 (EBAR) 的 规定 ， 加 工 镍 及 钊 合金 牌号 表 
示 方 法 如 表 2-19 所 示 。 

表 2-19 加工 镍 及 镍 合金 牌号 表示 方法 





































































































类 = s: 
P 牌号 示例 说 W 
N Cu 28 -2.5 - 1.5 М 
状态 
加 符号 含义 同 钻 合 金 状态 
М NY1、 A 
EO 添加 元 素 含量 
ЭЕ b Елуй 
— NMn2-2-1 , > л 以 百 分 之 几 表 示 
NCu28-2. 5- 序号 或 主 深 
Ж хом 加 元 素 含量 
Alle Nei 2 r 
£ 以 百 分 之 几 表示 主 添加 元 素 含量 
| Ж#Шл# 。 用 化 学 元 素 符号 表示 
分 类 代号 үе 
NY 一 阳极 镍 
ü 
解 | Ni9990 表示 镍 含量 不 低 于 99. 90% ( 质量 分 数 ) 
Ж 
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2.2.8 稀土 牌号 表示 方法 





稀土 金属 及 








其 合金 牌号 表示 方法 如 表 


号 如 表 2-21 所 示 。 
表 2-20 稀土 金属 及 其 合金 牌号 表示 方法 
(GB/T 17803 一 1999 ) 











2-20 所 示 ， 分 类 和 级 别 代 


































































































牌号 分 三 个 层次 ， 每 个 层次 均 用 两 位 数字 表示 
第 一 层次 表示 稀土 产品 的 大 类 ， 其 分 类 见 表 2-21 
牌号 层次 及 
、 第 二 层次 (00 大 类 产品 外 ) 表示 稀土 产品 的 次 类 ， 其 分 类 
| 见 表 221 
第 三 层次 不 表示 产品 分 类 ， 仅 表示 某 一 产品 的 级 别 (规格 ) 
采用 六 位 阿拉 伯 数 字 组 表示 牌号 。 其 中 : 
第 1、2 位 数字 表示 稀土 产品 的 第 一 层次 产品 ， 即 某 一 大 类 产 
га. йй 
牌号 组 成 | 第 3 、4 位 数字 表示 某 一 大 类 产品 的 第 二 层次 的 产品 分 类 ， 即 
某 一 次 类 产品 (BR 00 大 类 产品 外 ) 
第 5 、6 位 数字 表示 某 一 产品 的 级 别 (规格 ) 
хх хх хх 
表示 方法 -第 三 层次 : 某 -一 产品 的 级 别 (规格 ) 
[一 第 二 层次 : 某 一 次 类 的 产品 (00 大 类 产品 除外 ) 
第 一 层次 : 某 一 大 类 的 产品 
2.2.9 贵金属 及 其 合金 牌号 表示 方法 
贵金属 及 其 合金 牌号 表示 方法 如 表 2-22 所 示 。 
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表 2-21 稀土 金属 及 其 合金 级 别 代号 
( GB/T 17803 一 1999 ) 
第 一 层次 第 二 层次 第 三 层次 
P12 ART] 第 3 4 位 第 5 6 位 数字 代号 
зг | ил М “т 类 k: A 
raded a а 表示 产品 的 级 别 (规格 ) 
00 | 稀土 矿 | 00-99 Ф 
01 Ai 00 ~ 04 富 集 物 1) 表示 稀土 (单一 或 总 ) 的 百 分 含 量 
Е Z S 当 百 分 含 量 等 于 或 大 于 90% (质量 分 
КТЫН ыр унта Ep O ТИЕ 
М Ж г Гетта “9 后 的 第 一 位 尾数 组 成 的 两 位 数 表 
` 7 е 示 。 如 “9” 后 无 尾数 或 尾数 为 “0” 时 , 即 
- аи" В А 
вв аше. Е “0" 组 成 的 两 位 数字 表示 。 例 如 :96% 
07 销 26 WEH 表示 为 16,99. 5% 表示 为 25 ,99. 999% 
08 £L 27 氢化 物 表示 为 50 
09 FR 28 省 化 物 当 百 分 含量 小 于 90% (质量 分 数 ) 
10 锁 29 ШЕ 时 ,直接 用 百 分 含 量 前 两 位 数字 表示 。 
11 ША 30—31 硝酸 盐 如 百 分 含 量 只 有 一 位 数字 时 , 即 在 前 面 
12 gi 32 ~33 碳酸 盐 加 “0” 补 是 两 位 数字 表示 。 例 如 :55% 
13 EE 34 ~35 硫酸 盐 表示 为 55 ,18% 表示 为 18 ,1% 表示 为 
14 Г 36 ~37 醋酸 盐 01 
15 на 38 39 草酸 盐 2) 几 不 能 以 1) 中 方法 表示 的 产品 ， 
16 | # | ао аә aaga | 如 以 性 能 ,颗粒 大 小 .尺寸 规格 等 表示 
т | & | 50-59 | {тун | 的 或 化 学 成 分 带 小 数 点 的 产品 ,一 委 
в | # |o | 金属 及 合金 粉 | 两 位 数字 的 质 序号 ,从 00 ~99 RKA 
15079 | 全 局 及 全 全 加工 产品 | 产品 级 别 ( 规格) 进行 排序 表示 。 当 革 
混合 稀 а 一 产品 只 有 一 个 级 别 ( 规 格 ) 时 ,其 第 
19 80 ~89 WR un 
+ | o0-99 £ 5.6 位 数字 代号 一 律 用 “00” 表 示 
00 ~09 稀土 发 光 材 料 3) 在 特殊 情况 下 ,如 主要 稀土 百 分 
10-19 稀土 催化 剂 含量 要 求 相 同 ,但 其 他 成 分 (包括 杂质 ) 
特殊 产 | 20229 稀土 添加 剂 百 分 含 量 求 不 同 的 产品 ,或 当 某 
20 30 ~39 | 稀土 大 磁 致 伸缩 材料 | 品 的 主要 技术 要 求 相同 ,但 其 他 要 求 不 
" f 40-49 稀土 发 热 材料 ”| 同时 等 情况 ,可 在 相同 的 第 5.6 位 数字 
50—59 稀土 颜料 后 依次 加 大 写字 母 A、.B、C.D 等 表示 ， 
60 ~99 备 以 区 别 不 同 的 产品 
21 ~99| 备用 
© 第 一 层次 中 的 00 大 类 的 产品 不 分 次 类 产品 ， 其 第 3、4 位 数字 直接 按 顺 序号 从 00 
~99 依次 对 产品 进行 排序 。 
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表 2-22 贵金属 及 其 合金 牌号 表示 方法 
2: 
nl 牌号 举例 方法 说 明 
治 | 产品 纯度 (用 百 分 含 量 的 数字 表示 
炼 | IC-Au99. 99 不 含 百 分 号 ) 
SM-Pt99. 999 
产品 名 称 ( 用 化 学 元 素 符号 表示 ) 
产品 形状 р 英文 字母 ,表示 铸 锭 状 金属 
“LSM 一 英文 字母 ,表示 海绵 状 金属 
Ё 纯 金 属 无 此 项 
EMTA cap кати 
多 少 依次 用 化 学 元 素 符 号 表示 
纯 金属 用 百 分 含 量 ,不 含 百 分 号 
Pl-Au99. 999 sarkan а 基体 元 素 的 百 分 含量 ， 
Л w-PI90Rh 不 含 百 分 号 
产 | W-Au93NiFeZr 产品 名 称 ( 用 纯 金 属 及 合金 基体 的 化 学 
r: St-Au75Pd 元 素 符号 表示 ) 
st-Ag30Cu 
产品 形状 (用 英文 字母 表示 :PI 一 板材 ,Sh 一 ИМ, 
St 一 带 材 ,F 一 销 材 ,T 一 管材 ,R 一 棒 材 ,W 一 线材 ， 
Th 一 丝 材 ) 
注 : 若 产品 的 基体 元 素 为 贱 金 属 , 添加 元 素 为 贵金属 , 则 仍 将 贵金属 
为 基体 元 素 放 在 第 二 项 ,第 三 项 表示 该 贵金属 的 含量 , 贱 金 属 元 素 放 
在 第 四 项 
一 口 / 
产品 状态 (M 一 软 态 ,Y2 一 半 硬 态 ， 
复 St-Ag99. 95/ Y 一 看 态 ,或 省 略 ) 
入 | QSn6.5~0.1 贱 金 属 牌号 (表示 方法 参见 现行 国标 ) 
11 Bt-Ag90Ni/H62 Y2 Ж 
材 | SAsg99. 95/T2/ 贵金属 牌号 相关 部 分 (表示 方法 同 加 工 产品 牌号 
料 Az99.95 表示 方法 中 的 第 二 项 ~ 第 四 项 及 “ 注 ”) 
产品 形状 (表示 方法 同 加 工 产品 牌号 表示 方法 中 的 第 一 项 ) 
注 : 三 层 及 三 层 以 上 复合 材料 ,在 第 三 项 后 面 依次 插入 表示 后 面 层 的 
相关 牌号 ,并 以 “/” 相 隔 开 
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( 5) 
别 牌号 举例 方法 说 明 
Р 

Шын» 均 粒 径 (用 单位 为 微米 的 粒 径 数值 
к, 表示 , 当 平均 粒 径 为 一 范围 时 则 取 其 上 限 值 ) 
0] 
未 | РАБ-56.0 粉 未 形 a 表示 片 状 
产 | ”PPd-G0. 15 к 一 表示 球状 
Ш 粉末 名 称 ( 纯 金 属 用 元 素 符 号 ;氧化 物 用 分 子 式 ; 

合金 ы 号 及 其 含量 .添加 元 素 符号 ， 
依次 表示 ) 
粉末 产品 代号 (英文 字母 ) 
в (0) = 
| ispa 熔化 温度 ( Lina EE 或 
司 液 相 线 温度 E) 

R А _ 针 焊 料 的 基体 元 素 及 其 含量 添加 元 素 
аи (表示 方法 同 加 工 产品 表示 方法 中 
焊 | BAg70CuZn- 第 二 项 ~ 第 四 项 及 “ 注 ”) 
料 | ”690/740 

















































































































料 用 途 (用 英文 字母 大 写 表示 ,如 V 为 
空 针 焊料) 


针 焊 料 代 号 (英文 字母 ) 



































注 : 若 不 强调 钙 焊 料 的 用 途 , 第 二 项 可 不 用 字母 表示 








2.3 常用 金属 材料 的 主要 性 能 





















































2.3.1 常用 金属 材料 力学 性 能 名 称 及 符号 
常用 金属 材料 力学 性 能 名 称 及 符号 如 表 2-23 所 示 。 
表 2-23 常用 金属 材料 力学 性 能 名 称 及 符号 

符号 力学 性 能 名 称 

Ru 上 屈服 强度 〈 单 位 : MPa) 

R... 下 届 服 强度 (单位 : MPa) 

Е о2 规定 非 比例 延伸 力 〈 单 位 : N) 

R, 规定 塑性 延伸 强度 (单位: MPa) 

R 规定 塑性 延伸 率 为 x% 时 的 应 力 (单位 : MPa) 
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( 续 ) 

符号 力学 性 能 名 称 

R, 规定 残余 延伸 强度 〈 单 位 : MPa) 

К, 规定 残余 延伸 率 为 x% 时 的 应 力 CA: MPa) 

К, EPERE (单位 :MPa) 

4 原始 标 距 为 5.65 VS 的 断后 伸 长 率 (% ) 

Ai 原始 标 距 为 11. 3 VS 的 断后 伸 长 率 (%) 

Ашы 原始 标 距 为 «mm 的 断后 伸 长 率 〈%% ) 

Ар 最 大 力 总 伸 长 率 (%) 

Z 必 缩 率 (%) 

noo 应 变 硬化 指数 

790 生 应 变 比 

Tn 扭 强度 (单位 : MPa) 

т, 抗 剪 强度 〈 单 位 : MPa) 

R... 下 强度 (单位 : MPa) 

R. 规定 非 比例 压缩 强度 CA: MPa) 

KU, U 型 缺口 试 样 在 2mm 摆 锤 刀刃 下 的 冲击 吸收 能 量 (单位 : J) 
KUs U 型 缺口 试 样 在 8mm 摆 锤 刀刃 下 的 冲击 吸收 能 量 (单位 : J) 
KV, V 型 缺口 试 样 在 2mm 摆 锤 刀刃 下 的 冲击 吸收 能 量 (单位 : J) 
KVs V 型 缺口 试 样 在 8mm 摆 锤 刀刃 下 的 冲击 吸收 能 量 (单位 : J) 
ак DE (单位 : J/cm?) 

Ар 及 收 功 〈 单 位 : J) 

АЩ U 型 缺口 试 样 的 冲击 吸收 功 (单位 : J) 

AG 度 为 2mmU 型 缺口 试 样 的 冲击 吸收 功 (单位 : J) 

АЩ МЕГЕ ЕВС) (单位 : J) 

АЩ» 深度 为 2mmV 型 缺口 试 样 的 冲击 吸收 功 (单位 : J) 
А ум | DVM ( 德 标 ) 试 样 的 冲击 吸收 功 〈 单 位 : J) 

Kic F 面 应 变 断 裂 韦 性 〈 单 位 : MPa + m!2 ) 
































D Æ GB/T 229—2007 中 ， 冲 击 吸收 功 已 改 为 冲击 吸收 能 量 ， 符 号 也 
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2.3.2 各 种 硬度 间 的 换算 关系 
各 种 硬度 间 的 换算 关系 如 表 2-24 所 示 。 

表 2-24 各 种 硬度 间 的 换算 关系 
ЖЕ ИЕ | 维 氏 | 布 氏 | 洛 氏 | BE ЖЕ HK WWE BEIER | 布 氏 
硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 || 硬度 | 硬度 | 硬度 | 硬度 
HRC| HS | ну |HBW| HRC] HS | HV \НВ\%У НЕС | HS | HV | HBW 
70 | — [1037| — | 52 |69.1 | 543 | — | 34 |46.6| 320 | 314 
6 | — |997 | — | 51 |67.7| 525 | 501 | 33 |45.6| 312 | 306 
68 196.6 959 | — | 50 |66.3 | 509 | 488 || 32 |44.5 | 304 | 298 
67 946 923 | — | 49 | 65 | 493 | 474 || 31 |43.5 | 296 | 291 
66 92.6 889 | — | 48 |63.7 | 478 | 461 || 30 |42.5 | 289 | 283 
65 190.5 | 856 | — | 47 |62.3 | 463 | 449 || 29 |41.6| 281 | 276 
64 88.4) 825 | — | 46 | 61 | 449 |436 | 28 40.6 | 274 | 269 
63 |8.5 795 | — || 45 |59.7 | 436 | 424 || 27 |39.7 | 268 | 263 
62 |84.8 | 766 | — | 44 |58.4 | 423 | 413 || 26 |38.8 | 261 | 257 
61 83.1 739 | — | 43 57.1 411 | 401 | 25 |37.9| 255 | 251 
60 81.4 713 | — |42 |55.9 | 399 | 391 || 24 | 37 | 249 | 245 
59 179.7 | 688 | — | 41 |54.7| 388 | 380 | 23 |36.3 | 243 | 240 
58 |78.1 | 664 | — | 40 |53.5 377 | 370 | 22 |35.5 | 237 | 234 
57 |76.5| 642 | — | 39 |52.3 | 367 | 360 | 21 |34.7 | 231 | 229 
56 |749 620 | — || 38 51.1 357 | 350 || 20 | 34 | 226 | 225 
55 |73.5 59 | — | 37 | 50 | 347 | 341 || 19 |33.2 | 221 | 220 
54 |71.9 | 579 36 |48.8 | 338 | 332 | 18 132.6 | 216 | 216 
53 |70.5 561 | — | 35 47.8 329 | 323 || 17 |31.9| 211 | 211 
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2. 非 铁 金属 材料 硬度 与 强度 换算 
非 铁 金属 材料 硬度 (HBW) 与 抗 拉 强 度 R. (MPa) 的 关系 可 
按 关 系 式 К, = KHBW 计算 ,其 中 强度 -硬度 系数 值 按 表 2-26 取 











值 。 


92-26 非 铁 金属 材料 强度 -硬度 系数 玉 值 




























































































я Ж K fÉ M Ж K f 
m 2.7 Ë 2.9 
铅 2.9 铜 5.5 
单 相 黄 铀 3.5 ИҢ ZL101 2. 66 
H62 4.3 ~4.6 [ЧГ] 3.6 
铝 黄 铜 4.8 
锌 合金 铸件 0.9 
ЖЕ, ZL103 2. 12 
2.3.4 常用 钢铁 材料 的 主要 性 能 
І. 铁合金 的 密度 及 堆 密度 ( 表 2-27) 
表 2-27 铁合金 的 密度 及 堆 密度 
铁合金 名 称 | 密度 /( g/cm ) | 堆 密 度 / (g/cm ) 备 È 
3.5 1.4~1.6 w(Si) =75% 
硅 铁 
5.15 2.2-2.9 (Si) =45% 
高 碳 锰 铁 7. 10 3.5~3.7 w( Mn) =76% 
rik ht EK 7.0 一 w( Mn) =92% 
BIRRE Ta 3.5 -3.7 = 
It G 6.3 3 ~3.5 w(Si) =20% ,w( Mn) =65% 
高 碳 铬 铁 6. 94 3.8 ~4.0 w( Cr) =60% 
中 碳 铬 铁 7.28 一 w( Cr) =60% 
低 碳 铬 铁 7.29 2.7-3.0 w( Cr) =60% 
3.3 
SE 719 тзт) Е 
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(Ж) 
铁合金 名 称 | 密度 A( g/cm ) | 堆 密 度 /( g/cm ) & Е 
TEE 2.55 = w(Ca) =31% ,w(Si) =59% 
镍 板 8.7 2:9, w( Ni) =99% 
ы. 一 3.3 ~3.9 w(Ni) =99. 7% 
钒 铁 7.0 3.4~3.9 w( V) =40% 
FHER 9.0 4.7 w( Mo) =60% 
ЖК 7.4 3.2 w(Nb) =50% 
ER 16.4 7.2 w( W) =70% ~ 80% 
EKEk 6.0 2.7~3.5 w(Ti) =20% 
磷 铁 6. 34 — w(P) =25% 
WEK 7.2 3.1 w(B) =15% 
铝 铁 4.9 一 w( Al) =50% 
Е == 1.5 = 
Л 8.8 一 == 
铀 8.89 = > 
ЖП + 一 一 一 
硅 铁 稀土 4.57 ~4.8 一 = 

















2. 常用 钢铁 材料 的 密度 〈 表 2-28 ) 
表 2-28 常用 钢铁 材料 的 密度 















































M Ж 密度 /(g/em’ ) M Ж 密度 /( g/cm ) 
灰 铸 铁 ( < НТ200) 7.2 铸 钢 7.8 
灰 铸 铁 ( > HT350) 7.35 钢材 7. 85 
ШЕ А 7.35 高 速 钢 [w(W) = 189 | 8.7 
球墨 铸铁 7.0 ~7.4 VERAL wW) =12% ]| 8.3~8.5 
口 铸 铁 7.4 ~7.7 高速 钢 [w(W) =9% | 8.3 
工业 纯 铁 7.87 高 速 钢 [w(W) =6% ] | 8.16~8.34 
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3. 结构 钢 的 线 胀 系数 (K 2-29 ) 
表 2-29 ”结构 钢 的 线 胀 系数 
(单位 : 10 /%C) 


温度 范围 /已 






































a. 
ы ш 20 ~ 100 |20 ~ 200 |20 ~300 |20 -400 |20 ~ 500 20 ~600 |20 ~700 
10 11.53 | 12.61 13.0 13.0 14. 18 14. 6 = 
15 11.75 | 12.41 13.45 | 13.60 | 13.85 | 13.90 E 
20 11.16 | 12.12 | 12.78 | 13.38 | 13.93 | 14.38 | 14.81 
25 11.18 | 12.66 | 13.08 | 13.47 | 13.93 | 14.41 14. 88 
35 11.7 11.9 12.7 13.4 14. 02 | 14.42 | 14. 88 
45 11.59 | 12.32 | 13.09 | 13.71 14.18 | 14.67 | 15.08 
50 12.0 12.4 13.3 14. 1 14. 1 = 
65 11.8 12.6 13.3 14.0 14.0 — 
20Cr 11.3 11.6 12.5 13.2 13.7 14.2 = 
40Cr 11.0 12.0 12.2 12.9 13.5 = = 





12Cr2Ni3 A 11.8 13.0 





12Cr2Ni4 A 11.8 13.0 





25CrNiWA 11.0 == 13.0 = 





37CrNi3 A 11.6 13.2 








40CrNiMoA 11.7 == 127] 





35CrMoVA 11.8 12.5 12.7 13.0 13.4 13.7 14. 0 





38CrMoAlA 11.0 13.1 13.0 13.5 13.5 14.5 = 





30CrMnSiA 11.0 11.72 | 12.92 | 13.13 | 13.92 | 14.23 | 14.59 





30CrMnSiNi2A | 11.37 | 11.67 | 12.68 | 12.90 | 13.53 | 13.84 | 13.97 








40CrMnSiMoA | 12.5 13.0 13.3 





18CrMn2MoBA 12.37 | 12.73 | 13.17 | 13.60 
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4. 不 锈 钢 和 工具 钢 的 线 胀 系数 (K 2-30) 
表 2-30 ”不锈钢 和 工具 钢 的 线 胀 系数 
(单位 : 10 -ZeC ) 







































































温度 范围 /°C 
牌 号 20~ |20~ |20~ |20~ |20~ 20- |20- |20- 
100 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 900 
12Cr13 
11.2112.6| — |141| — |143| — | — 
(1Cr13) 
20Cr13 
10.5 | 11.0 | 11.5 | 12.0 |120] 一 | 一 | 一 
(2Cr13) 
30Cr13 
10.2 | 11.1 (11.6 (11.9 | — |12.3|128| 一 
(3Cr13) 
12Cr18Ni9Ti 
16.6 | 17.0 | 17.2 | 17.5 | 17.8 | 18.2 | 18.6 | 19.3 
(1Cr18Ni9) 
14Cr17Ni2 
10.3 |10.3 11.2 111.8 |124) 一 | 一 | 一 
(1Cr17Ni2) 
17Cr18Ni9 
16.0) |= | – |185) 一 | 一 | 一 
(2Crl8Ni9 ) 
13Crl1Ni2W2MoVA 
9.3 | 10.3 | 10.8 | 11.3 | 11.7 12.2 | — | — 
(1Crll1Ni2W2MoVA) 
13Crl4Ni3W2VBA 
10.0 | 10.3 |110.6110.9111111.2 | — | — 
(1Crl4Ni3W2VBA) 
40Cr10Si2Mo 
10.0 
(4Crl0Si2Mo) 
45Crl4Nil4W2Mo 
— | — |17.0| — |180| 一 |118.0119.0 
(4Crl4Nil4W2Mo) 
12Cr18Mn9Ni5N 
15.5 | 16.5 | 17.0 | 17.5 | 18.8 | — | — | — 
(1CrI8Mn8Ni5N) 
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(Ж) 
温度 范围 /°C 
牌 号 20~ |20~ |20~ |20~ |20~ |20~ |20~ |20- 
100 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 900 
Crl2MoV 10.9 | 一 11.4| 一 |122| 一 | 一 
6C4Mo3Ni2 WV 11.1 | 11.2 | 11.9 | 12.5 | 13.1 | 13.1 |13.3] 一 
GC9 13 | 13.9 15 | 一 11.2| 一 | 一 
GCrl5 14 |15.1 15.6| 一 |158| 一 | 一 
注 : 括号 中 的 牌号 为 旧 牌 号 。 
5. 常用 钢铁 材料 熔点 、 热 导 率 及 比热容 〈 表 2-31 ) 
表 2-31 常用 钢铁 材料 熔点 、 热 导 率 及 比热容 
М 料 | 熔点 /°C 热 导 率 AA[ WA(m 'K)] “| 比热容 co/[ KJ/(kg К) ] 
灰 铸 铁 1200 58 0. 532 
碳 钢 1460 47 ~58 0. 49 
不 锈 钢 1450 14 0.51 
硬 质 合 金 | 2000 81 0. 80 
Е: 表 中 的 热 导 率 及 比热容 数值 指 在 0 ~ 100° C 范围 内 。 
6. 常用 钢铁 材料 的 弹性 模 量 与 泊 松 比 〈 表 2-32 ) 
表 2-32 常用 钢铁 材料 的 弹性 模 量 与 泊 松 比 
м Ж 弹性 模 量 Е/СРа | 切 变 模 量 6/GPa HAE u 
Pu] б ФИ 206 79. 38 0.25 ~0.30 
碳 钢 196 ~206 79 0.24 ~0.28 
铸 钢 172 ~202 0.3 
球墨 铸铁 140 ~ 154 73 ~76 == 
灰 铸 铁 . 白 口 铸 铁 113 ~ 157 44 0.23 ~0. 27 
可 锻 链 铁 152 = = 
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7. 钢铁 材料 的 铸造 收缩 率 〈 表 2-33) 
表 2-33 ”钢铁 材料 的 铸造 收缩 率 
M Ж 自由 收缩 (% ) | 受阻 收缩 (% ) 
中 小 型 铸铁 1.0 0.9 
中 大 型 铸铁 0.9 0.8 
灰 铸 铁 特大 型 铸铁 0.8 0.7 
长 度 方 0.9 0.8 
简 形 铸件 ът т. 
HT250 1.0 0.8 
孕育 铸铁 HT300 1.0 0.8 
HT350 1.5 1.40 
口 铸铁 1.75 1.5 
壁 厚 >25mm 0.75 0.5 
黑心 可 锻 铸 铁 
壁 厚 <25mm 1.0 0.75 
TOP REER 1.75 1.5 
球墨 铸铁 1.0 0.8 
RAIRE ER 1.6~2.0 1.3~1.7 
KRAATER 1.3 ~1.7 1.0~1.4 
G 铁 素 体 - 奥 氏 体 钢 1.8 ~2.2 1.5~1.9 
奥 氏 体 钢 2.0-2.3 1.7 ~2.0 
注 F 砂 型 铸造 。 














2. 通常 简单 厚实 件 的 收缩 可 视 为 
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率 介 于 湿 型 和 干 型 之 间 。 





. 120 . 五 金工 具 手 册 第 2 版 





8. 钢铁 材料 的 可 锻 性 〈 表 2-34) 
表 2-34 ”钢铁 材料 的 可 锻 性 




















































































































名 Ж 含义 解释 使 用 说 明 
开始 锻造 时 的 |” 加热 时 要 防止 过 热 
A EIA F 
ш 加 热 最 高 温度 | 和 过 烧 
加 热 规范 终 锻 温度 过 低 ,锻件 
< РЕ 热 锻 结束 时 的 2 kan РЕЙИН 
ы 温度 高 ,会 出 现 粗大 品 粒 组 
织 
锻件 冷却 速度 过 快 ， 
1) 在 空气 中 冷却 会 因 热 应 力 过 大 产生 
2) 堆 在 空气 中 冷却 裂纹 ; 钢 的 热 导 率 越 
3) 在 密闭 的 箱子 中 小 ,工件 的 尺寸 越 大 ， 
冷却 规范 | 冷却 = 冷却 速度 必须 越 慢 。 
4) 在 密封 的 箱子 中 ， 在 确定 冷却 规范 时 ,应 
埋 在 砂子 或 炉渣 里 冷却 根据 材料 的 成 分 、 热 导 
5) 在 炉 中 冷却 率 ,以 及 其 他 具体 情况 
9. 钢铁 材料 的 焊接 性 ( 表 2-35) 
表 2-35 钢铁 材料 的 焊接 性 
CO, | 惰性 电 闪 
Ji 2. H 2 H 占 Еп 
ил Калҗа АКА 
ја ја | 保护 保护 а OR FE yea а AF ga | A 
_ | 灰 铸铁 B |D| D B B|C A|JD I D|D|B C 
ЧЕТТ B D| D B B|C|A|D D|]|D|B C 
L 
合金 铸铁 B D| D B B|C A|D D|D]|A C 
铸 | RRA A |А| А В A|B AJB B|A|A B 
钢 | 高 锰 钢 B B| B B АВА р B|B|B B 
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2.3.5 常用 非 铁 金属 材料 的 主要 性 能 
1. 常用 非 铁 金属 材料 的 密度 〈 表 2-36) 
表 2-36 ”常用 非 铁 金属 材料 的 密度 













































































и N z a M ж . 
纯 铜 ,无 氧 铜 8.9 HMn57-3-1 8.5 
磷 脱 氧 铀 8.89 HMn55-3-1 8.5 
加 工 黄 铜 HFe59-1-1 8.5 
H96 ,H90 8.8 HSi80-3 8.6 
H85 8.75 HNi65-5 8.5 
H80 8.5 铸造 黄 铜 
H68 .H68A 8.5 ZCuZn38 8.43 
H65 ‚Н62 .H59 8. ZCuZn25 Al6Fe3 Mn3 7.7 
HPb63-3 8.5 ZCuZn26 Al4Fe3 Маз 7.83 
HPb63-0. 1 8.5 7Си7п31А12 8.5 
НРЬ62-0. 8 8.5 ZCuZn35AI12Mn2Fel 8.5 
HPb61-1 8.5 ZCuZn40Mn3Fel 8.5 
HPb59-1 8.5 ZCuZn40Mn2 8.5 
HSn90-1 8.8 ZCuZn33Pb2 8. 55 
HSn70-1 8. 54 ZCuZn40Pb2 8.5 
HSn62-1 8.5 加 工 青铜 
HSn60-1 8.5 QSn4-3 8.8 
НАІ77-2 8.6 054-4-2. 5 8.77 
НАІ67-2. 5 8.5 054-4-4 8.9 
НАІ66-6-2-3 8.5 0516. 5-0. 1 8.8 
НАІ60-1-1 8.5 0516. 5-0. 4 8.8 
НАІ59-3-2 8.4 0957-0. 2 8.8 
HMn58-2 8.5 QSn8-0. 3 8.8 
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(Ж) 
н ж Pi M m В 
QBe2 8.3 ZCuPb17Sn4Zn4 9.2 
QBel. 9 8.3 ZCuPb30 9.54 
ОАБ 8.2 ZCuAl8 Mn13Fe3Ni2 7.5 
ОАП 7.8 ZCuAl9 Mn2 7.6 
QAI92 7.6 ZCuAl9 Fe4 Ni4 Mn2 7. 64 
QAl94 7.5 ZCuAllOFe3 7. 45 
QAI10-3-1. 5 7.5 ZCuAllOFe3 Mn2 7.5 
ОАП0-4-4 7.7 加 工 白 铜 
QSi3-1 8.4 ВО. 6 ,B5 ,B10 8.9 
QSil-3 8.6 B19 ,B30 8.9 
QMnl.5 8.8 BFe30-1-1 8.9 
QMn5 8.6 BMn3-12 8.4 
О740.2 8.9 BMn40-1.5 8.9 
02:0. 4 8.9 BZn15-20 8.6 
ОС. 5 8.9 ВАП3-3 8.5 
ОС. 5-0. 2-0. 1 8.9 ВА16-1. 5 8.7 
QCd1 8.9 加 工 镍 及 镍 合金 
铸造 青铜 2,N4,N6 8.9 
ZCuSn3Zn8Pb6Ni1 8.8 8 ,DN 8.9 
ZCuSn10P1 8.76 NY1 ~ NY3 8.85 
ZCuSn10Pb5 8.85 NSi0. 19 8.85 
ZCuSn10Zn2 8.73 NCu40-2-1 8.85 
ZCuSn5Zn5Pb5 8.83 NCu28-2. 5-1. 5 8.85 
ZCuPb10Sn10 8.9 Me0. 1 8.8 
ZCuPb15Sn8 9.1 NCr10 8.7 
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( 续 ) 
材料 КҮ т M ою Рея 

加 工 铝 及 铝 合金 6A02 2:7 
1070А ~ 8A06 (以 下 E 2A50 2.75 
牌号 除外 ) 2B50 2.75 
7А01 2.72 2А70 2.8 
1А50 2.72 2А80 2.77 
5А02 2.68 2490 2.8 
5403 2.67 2А14 2.8 
5083 2.67 6061 2.7 
5405 2.65 6063 2.7 
5056 2.64 7A03 2. 85 
5А06 2. 64 7A04 2.85 
SBOA 2.65 7A09 2.85 
3A21 2.73 4A01 2.68 
5A43 2.68 5А41 2.64 
2А01 2.76 5А66 2.68 

2402 2.75 铸造 铝 合 金 
2A04 2.76 71101 2.68 
2A06 2.76 ZL101A 2.68 
2B11 2.8 71102 2.65 
2В12 2.78 71104 2.63 
2А10 2.8 71105 2.71 
2А11 2.8 ZL105A 2.71 
2А12 2.78 71106 2.73 
2А16 2. 84 71107 2.80 
2А17 2. 84 71108 2.68 
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( 续 ) 
н ж в M m КВ 
71109 2.71 ZZnAl4-0.5 6.7 
711410 2.89 ZZnAl4 6.6 
ZL114 2. 68 加 工 铝 \ 锡 及 其 合金 
ZL116 2. 66 Pbl ~ Pb3 11.34 
71201 2.78 PbSb0. 5 11.32 
ZL201A 2.83 PbSb2 11.25 
ZL203 2. 80 PbSb4 11. 15 
ZL204A 2.81 PbSb6 11. 06 
ZL205A 2. 82 PbSb8 10. 97 
ZL207 2.8 Snl ~ Sn3 7.3 
71301 2. 55 轴承 合金 
71303 2.6 ZSnSb12Pb10Cu4 7.4 
ZL401 2.95 ZSnSb11Cu6 7.38 
ZL402 2.81 ZSnSb8Cu4 7.3 
加 工 锌 及 锌 合金 ZSnSb4Cu4 7.34 
Znl ,Zn2 7. 15 ZPbSb16Sn16Cu2 9.29 
电池 锌 板 7. 15 ZPbSb15Sn5Cu3Cd2 9.6 
照相 制版 用 普通 锌 板 РРР ZPbSb15Sn10 9.6 
和 微 唱 锌 板 ZPbSb15Sn5 10.2 
RENEE 7:2, ZPbSb10Sn6 10.5 
ZnCul. 5 7.2 ZCuSn15Pb5Zn5 8.7 
铸造 锌 合金 ZCuSn10P1 8.76 
77пА110-5 6.3 ZCuPb10Sn10 8.9 
ZZnAl9-1. 5 6.2 ZCuPb15Sn8 9.1 
ZZnAl4-1 6.7 ZCuPb20Sn5 9.2 
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续 ) 
ZCuPb30 9. 54 YW1 12.6 -13.5 
ZCuAllOFe3 7:5 YW2 12.4 - 13.5 
硬 质 合金 YW3 12.7 ~13.5 
YC3 ,YG3X 15.0 ~15.3 тд РЕТТЕР 
YG4 14.9 ~ 15.2 
ҮТО5 12.5 ~ 12.9 
YG6X,YG6A 14.6 ~ 15.0 
YT5 12.5 ~13.2 
YG6 14.6 ~ 15.0 
YG8N,YG8 14.5 ~14.9 pog ео 
FCE ES AEO YT15 11.0 ~11.7 
YG10C 14.3~14.6 || YT30 9.3 ~9.7 
YG11C 14. 0 ~ 14.4 YN05 5.9 
ҮС15 13.9~14.2 YN10 三 6.3 
YG20 ,YG20C 13.4 ~ 13.7 ҮНІ 142-144 
YG25 12.9 - 13.2 YH2 13.9 ~14.1 














2. 常用 非 铁 金属 材料 的 熔点 、 热 导 率 及 比热容 (222-37) 
表 2-37 ”常用 非 铁 金属 材料 的 熔点 、 
































M ЖЖС | 热 导 率 AALW/A(m .KK)] | 比热容 c/[ kJ/ (kg - K) ] 
硬 质 合金 | 2000 81 0. 80 
铜 1083 384 0. 394 
黄 铜 950 104.7 0. 384 
青铜 910 64 0.37 
钻 658 204 0. 879 
# 419 110—113 0. 38 
锡 232 64 0. 24 
д 327.4 34.7 0. 130 
pa 1452 59 0. 64 





























注 : 表 中 的 热 导 率 及 比热容 数值 指 0 ~ 100°C 范围 内 。 
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з. 常用 非 铁 金属 材料 的 摩擦 因数 ( 表 2-38) 
表 2-38 常用 非 铁 金属 材料 的 摩擦 因数 
摩擦 因数 
M Ж 静摩擦 动 摩 擦 
无 润滑 剂 无 润滑 剂 有 润滑 剂 

青铜 一 钢 0. 15,0. 10 ~0. 15% 0. 15 0. 1 ~0. 15 
铜 铅 合金 一 钢 0.15 ~0.3 
黄 铜 一 软 钢 0. 46 
铝 合金 一 软 钢 0. 30 
铅 一 软 钢 0. 40 
镍 一 软 钢 0. 40 
铝 一 软 钢 0. 36 
黄 铜 一 软 钢 0.2 0. 18 0.07 ~0. 15 
铅 基 白 合金 一 软 钢 0. 40 
锡 基 白 合金 一 软 钢 0. 30 
锅 镍 合金 一 软 钢 0.35 
油膜 轴承 合金 一 软 钢 0.18 
铝 青铜 一 软 钢 0. 20 
青铜 一 铸铁 0.15 ~0.2 0. 07 ~0. 15 
青铜 一 青铜 0.1 0.2 0.07 ~0.1 
黄 铜 一 黄 铀 0.8 ~1.5 
铅 一 铅 1:0 
镍 一 镍 0.8 
铬 一 铬 0.8~1.5 
#—# 0.35 ~0. 65 
—% 0.35 ~0. 65 
镍 一 石墨 0.24 














D 表示 有 润滑 剂 情况 。 
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4. 常用 非 铁 金属 材料 的 弹性 模 量 与 泊 松 比 〈 表 2-39 ) 
表 2-39 常用 非 铁 金属 材料 的 弹性 模 量 与 泊 松 比 



































































































































М Ж 弹性 模 量 &/GPa 切 变 模 量 G/GPa IAPA HE u 
冷 拔 纯 铀 127 48 
轧 制 磷 青 铀 113 41 0.32 ~0.35 
轧 制 纯 铀 108 39 0.31 ~0.34 
转制 鳃 青铜 108 39 0.35 
ЙЕ 103 41 = 
冷 拔 青 铜 89 ~97 34 ~36 0.32 ~0. 42 
轧 制 锌 82 31 0.27 
硬 铝 合金 70 26 一 
轧 制 铝 68 25 ~26 0.32 ~0.36 
铅 17 7 0.42 
WHER 69 = =: 
5. 常用 非 铁 金属 材料 的 力学 性 能 (R240) 
表 2-40 ”常用 非 铁 金属 材料 的 力学 性 能 
密度 p 弹性 模 量 | 抗 拉 强度 | ”规定 塑性 | ДА 
合金 代号 Жш?) Е R, 延伸 强度 “| 长 率 4 
/GPa /MPa Rios/MPa | (%) 
ZL104 2.7 72 250 200 4 
MB7 1.8 43 300 200 8 
ZM5 1.8 43 250 100 5 
H62 8.4 105 300 150 40 
QAl94 7.5 116 550 300 12 
QBe2 8.2 133 1200 1000 2.5 
BZn15-20 8.7 126 380 140 35 
NCu28-2. 5-1. 5 8.8 180 450 240 25 
77пАМ-1 6.7 130 280 — 2 
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(Ж) 
eang 弹性 模 量 | 抗 拉 强 度 | ”规定 塑性 “| 断后 伸 
合金 代号 |， | Ë R, 延伸 强度 “| 长 率 4 
(em) cpa | мра | Ros/MPa | (%) 
TC4 4.4 113 950 850 10 
2А12 2.8 72 460 380 15 
6. 常用 非 铁 金属 材料 的 可 加 工 性 ( 表 2-41) 
表 2-41 常用 非 铁 金属 材料 的 可 加 工 性 
M Ж 背 吃 刀 量 /mm | WHEE (m/min) | 进 给 量 /(mm/r) 
铝 合金 6.3 180 ~ 305 0. 13 ~0. 76 
镁 合金 <12.7 <305 0.13 ~2.5 
FEE 6.3 75 ~ 180 0.13 ~1. 5 
7. АЕК ЈАНЕ (K 2-42 ) 
R242 常用 非 铁 金属 材料 的 耐 俐 性 〈 时 间 : 304) 
(单位 : mg/dm?) 
材 料 流水 海水 33% 5% 10% 33% 
° Үл YEEJ бу ву ву 
š 醋酸 了 |A |й®ш° | m° 
13% 铬 钢 " | 不 腐蚀 | 不 腐蚀 | 2320 140 | 不 腐蚀 | 不 腐蚀 
基本 上 
Al 1610 360 20230 840 250 
m 不 腐蚀 
基本 上 
їй 氧 550 490 10 腐蚀 
黄 铀 氧化 ЖИ 不 腐蚀 
基本 上 
青铜 30 110 450 3050 10 
шше 不 腐蚀 
99. 6% ар 污染 污染 60 120 污染 71 
硬 铝 180 20 180 120 不 腐蚀 74 
D 合金 化 学 成 分 百分数 为 质量 分 数 。 
D 深 液 成 分 百分数 为 体积 分 数 。 
@， 深 液 成 分 百分数 为 质量 分 数 。 
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2.4 金属 材料 的 交 货 状态 及 标记 


2.4.1 钢铁 材料 的 
1. 钢铁 材料 的 


名 Ж 


464 
32 5: 


货 状 态 及 标记 
交 货 状态 (22 


43) 


R243 钢铁 材料 的 交 货 状态 


说 HJ 





А Ой) 
状态 


钢材 在 热 


热 轧 в) 





气 中 自然 冷 
的 是 因为 热 


因 














ЕШ ЖЫЙ, 


轧 或 锻造 后 


的 终止 温 
却 ， 因 而 热 轧 
$L GBO 终止 
而 钢材 组 织 与 1 

















AN 








力学 性 能 








ANTU 

















C) 状态 交 货 的 钢材 ， 

















因而 具有 一 
交 货 的 钢材 
或 经 若 盖 后 



































不 再 对 其 进行 专门 热处理 ， 冷 却 后 直接 
热 轧 或 热 锯 状 态 
度 一 般 为 800 ~ 900%, 

















之 后 


之 后 


一 般 在 空 
(Ж) 状态 相当 于 正 火 处 理 。 所 不 同 
温度 有 高 有 低 ， 不 像 正 火 加 热 温度 控 
性 能 的 波动 比 正 火 大 。 目 前 不 少 钢铁 








于 终 轧 温度 控制 很 严格 ， 并 在 终 轧 后 采 
制冷 却 措施 ， 因 而 钢 的 品 粒 纪 


化 ， 交 货 钢材 有 较 高 的 综合 

















覆盖 有 一 层 氧化 皮 ， 




















定 的 耐 蚀 性 ， 储 运 保管 的 要 求 不 像 冷 拉 〈 轧 ) 状态 


那样 严格 ， 大 中 型 型 钢 、 


存放 





中 厚 钢 板 可 以 在 露天 货场 





冷 拉 ( 轧 ) 


经 冷 拉 、 


交 货 的 状态 ， 


冷 拉 GL) 
值 低 ， 并 有 

由 于 冷 拉 
存在 很 大 的 
态 的 钢材 ， 
内 保管 ， 





冷 轧 等 冷加工 成 形 的 钢材 ， 
称 为 冷 拉 或 冷 轧 状态 。 57 








状态 的 钢材 


R 


GL) 状态 交 














其 包装 、 储 运 





较 高 的 力学 性 能 


内 应 力 ， 极 易 遭 受 腐 








不 经 任何 热处理 而 直接 
AEL (Б) 状态 相 比 ， 
才 精 度 高 ， 表 面 质量 好 ， 表 面 粗糙 度 



























































НЕ 
货 的 钢材 表面 没有 氧化 皮 履 盖 ， 并 且 
ARE, KAMER (L) Ж 


pr 


07 
































ЯН ЖЕЛАЛ ЖОК, B T fE J 





并 应 注意 库房 内 的 温度 和 湿度 控制 





正 火 状态 








钢材 出 厂 


正 火 加 热 温度 [ ч 


+(30 ~50) 





前 经 正 火 ; 
[EH 


Hk 




















c] 


共 析 钢 为 4c3 + (30 ~50) Ç ,过 3 
比 热 轧 终止 温度 控制 严格 ， 因 





理 ， 这 种 交 货 状态 称 正 火 状态 。 由 于 
Jr Acem 
而 钢材 的 组 织 
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131. 





说 


明 


(Ж) 





正 火 状态 


性 能 均匀 。 与 退火 状态 的 钢材 机 
际 光 体 数量 增多 ， 珠 光 体 


组 织 中 





碳 素 结构 


钢 、 




















合金 结构 钢 钢 材 常 采用 正 火 状态 交 货 。 


日 比 ， 由 于 冷却 速度 较 快 ， 钢 的 
层 片 及 钢 的 晶 粒 细 化 ， 因 
较 高 的 综合 力学 性 能 ， 并 有 利于 改善 低 碳 钢 的 魏 氏 组 织 和 过 = 
析 钢 的 网 状 渗 碳 体 ， 可 为 成 品 的 进 





= 





而 有 
+ 


~ 


步 热 处 理 做 好 组 织 准备 。 


某 些 低 合 





金 高 强度 钢 如 14MnMoVBRE、14CrMnMoVB 钢 为 了 获得 贝 开 体 


组 织 


NY 


也 


要 求 正 火 状态 交 货 





钢材 出 厂 前 经 退火 热处理 ， 这 种 交 货 状态 称 为 退火 状态 。 退 








火 的 目 
MJ, 并 


合金 结构 钢 、 保 证 淳 透 性 结构 钢 、 
机 叶片 用 钢 ЖЇК ИЯ 





钢 、 汽 轮 
火 状态 交 





化 
71 





上 的 准备 








的 主要 是 为 了 消除 和 改善 前 道 工 序 遗 留 的 组 织 缺 隐 和 内 
为 后 道 工 序 做 好 组 织 和 性 能 











ВИМ. ШОК, ТАҢ 
ЛИЙ Зь А 44% ИИ 























高 温 回 





钢材 出 








BUZ Fa ña |Ë 





状态 。 高 


塑性 和 所 














材 均 可 采 月 








ЕШ 











рш. 














KAREN, WERK (sk 


钢 中 碳化 
织 (与 球 


Б 


好 的 可 加 


钢 和 高 强度 合金 钢 ， 








购 适 当 聚 集 ， 得 到 碳 









































次 高 温 回 火 











化 退火 组 织 相似 ) ， 





大 








THE 


高 
F 淳 透 性 结构 钢 钢 


火热 处 理 ， 这 种 交 货 状态 称 为 高 温 回 火 
温 回 火 的 回 火 温度 高 ， 有 利于 彻底 消除 内 应 力 ， 提 
全， 碳 素 结构 钢 、 合 金 结 构 钢 КШ 
火 状态 交 货 。 某 些 马 氏 体型 高 强度 不 锈 钢 、 
于 有 很 高 的 淳 透 性 以 及 合金 元 
EK) 后 进行 
化 物 颗粒 较 粗大 的 回 
而 ， 这 种 交 货 状态 的 钢材 有 很 








‚ М 


火 索 氏 体 组 





固 深 处 
理 状态 








这 种 状态 


一 步 冷 加 
做 好 组 织 


钢材 出 三 前 经 固 溶 处 理 ， 这 种 








准备 





交 货 


主要 适用 于 奥 氏 体型 不 锈 钢材 
溶 处 理 ， 得 到 单 相 奥 氏 体 组 织 ， 以 提高 钢 的 韧性 和 塑性 ， 为 进 
СОО) 创造 条 件 ， 也 可 为 进 


状态 称 为 固 溶 处 理 状态 。 




















步 沉淀 硬化 


三 前 的 处 理 。 通 过 固 
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2. 钢铁 材料 的 标记 代号 〈 表 2-44 ) 
表 2-44 钢铁 材料 的 标记 代号 (GB/T 15575 —2008) 









































































































































































































































总 ”类 | 分 类 代号 | 中 文 名 称 | 总 ”类 | 分 类 代号 | 中 文 名 称 
WH 热 加 工 SB й 
WHR 热 轧 表面 种 类 SBL 氧化 (发 蓝 ) 
WHE 热 扩 (S) 5_ А 
WHEX 热 挤 SC_ 涂 层 
加 工 状 态 | онр ҮН STC 钝 化 〈 铬 酸 ) 
或 方法 
WC 冷加工 || 表面 处 理 | 51Р А 
WCR 冷 轧 (5Т) STO 涂 油 
WCE 冷 挤 压 STS 耐 指纹 处 理 
WCD | BR 09 51/4 1 人 4 软 
ww 焊接 | 软化 程度 512 半 软 
RRE с ые | ЛӘ x u 
(P) 52 特 软 
ЕС 切 边 H1⁄4 低 冷 便 
. n. EM 不 切 边 | 硬化 程度 | m2 半 冷 硬 
ER 磨 边 (H) H 冷 硬 
FA 普通 级 H2 +B 
) x = FB 较 高 级 A 退火 
FC 高 级 SA 软化 退火 
SPP | 压力 加 工 表 G 球 化 退火 
SA 酸 洗 热处理 类 型 1, 光亮 退火 
表面 种 类 
(8) SS 喷 丸 、 喷 砂 N 正 火 
SF 剥皮 T 回 火 
SP 磨 光 QT EK + EIK 
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( Ж) 
总 ”类 | 分 类 代号 | 中 文 名称 总 ”类 | 分 类 代号 | ”中文 名 称 
NT 正 火 + 回 火 UP 压力 加 工 用 
热处理 
类 型 ЕЕ UHP 热 加 工 
AG 时 效 
со 普通 级 Se 
== 使 用 加 工 д 
р 冲压 多 UF 项 锻 用 
MER Жир 
DDQ 深 冲 级 UHF АТ 
冲压 性 能 ет А mii 
EDDQ 特 深 冲 级 ma A Tin 
SDDQ 超 深 冲 级 
ESDDQ | 特 超 深圳 级 D BPD 





3. 钢铁 材料 的 涂 色 标 记 〈 表 2-45 ) 
表 2-45 钢铁 材料 的 涂 色 标记 











































































































类 别 牌号 或 组 别 涂 色 标 记 
05 ~15 色 
20 ~25 棕色 + 绿色 
优质 碳 素 30 ~40 色 + 蓝 色 
结构 钢 45 ~85 色 + 棕色 
15Mn ~40Mn 色 2 条 
45Mn ~70Mn 绿色 3 条 
КА 黄色 + 蓝 色 
Ti ht h 红色 + 黑色 
Rü DLIM 蓝 色 + 绿色 
и 铬 钢 绿色 + 黄色 
铬 硅钢 蓝 色 + 红色 
ЖЫЙ 蓝 色 + 黑色 
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(Ж) 
类 别 牌号 或 组 别 涂 色 标 记 
ЖЛЕ 红色 + 紫色 
铬 钒 钢 绿色 + 黑色 
КЕЛДА 黄色 + 黑色 
ЗАЙ 棕色 + 黑色 
К 紫色 
ЖИЙ 绿色 + 紫色 
ЖИН 绿色 + 白色 
合金 结构 钢 - 
铬 钼 钒 钢 紫色 + 棕色 
铬 硅 钥 钒 钢 紫色 + 棕色 
铬 铝 钢 铝 白 色 
ЖИИ 黄色 + 紫色 
Е 黄色 + 红色 
硼 钢 紫色 + 蓝 色 
铬 钥 钨 钒 钢 紫色 十 黑色 
W12Cr4V4Mo 棕色 1 条 + 黄色 1 条 
W18Cr4V 棕色 1 条 + 蓝 色 1 条 
高 速 工具 钢 
W9Cr4V2 棕色 2 条 
W9C4V 宗 色 1 条 
GCr6 绿色 1 条 + 白色 1 条 
GCr9 色 1 条 + 黄色 1 条 
铬 轴承 钢 GC19SiMn 绿色 2 条 
GCrl5 蓝 色 1 条 
GCr15SiMn 绿色 1 条 + 蓝 色 1 条 
铬 钢 铝 色 + 黑色 
不 锈 钢 - 
Ж R, + 黄色 
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(Ж) 
类 别 牌号 或 组 别 涂 色 标 记 
ЖЫЙ Rita + 绿色 
ЖИЙ 铝 色 + 白色 
铬 镍 钢 铝 色 + 红色 
T hú Pa HM 铝 色 + 棕色 
铬 锰 钛 钢 铝 色 + 蓝 色 
КОЛАЙ 铝 色 + 蓝 色 
| 铬 钼 钛 钢 铝 色 + 白色 + 黄色 
不 锈 钢 - 
铬 钼 钒 钢 铝 色 + 红色 + 黄色 
铬 钊 钼 钛 钢 铝 色 + 紫色 
铬 钼 钒 钴 钢 铝 色 + 紫色 
ER ERIEK R, + 蓝 色 + 白色 
铬 镍 钥 铜 钛 钢 R, + 黄色 + 绿色 
铝 色 + 黄色 + 绿色 ( 铝 色 
ОИ 为 宽 色 条 ， 其 余 为 窗 色 条 ) 














2.4.2 非 铁 金 属 材料 的 交 货 状态 及 标记 


1. 非 铁 金属 材料 的 交 货 状态 








1) 非 铁 金属 材料 ( 除 铝 合金 、 镁 合金 外 ) 的 状态 及 代号 如 表 









































2-46 所 示 。 
R246 非 铁 金属 材料 〈 除 铝 合 金 、 镁 合金 外 ) 的 状态 及 代号 
代 号 R S 代 号 状 态 
m 消除 应 力 状 态 Ү(СҮ) 硬 状 态 
M(C) 软 状态 2 Y2 (CY,) 1⁄2 硬 状态 
M, 轻 软 状态 Ү,(СҮ;) 1⁄3 硬 状态 
TM 特 软 状态 Ya(CYa) 1/4 硬 状态 
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(Ж) 
代 号 R 态 代 号 状 态 
Ys (CYs) 1/8 硬 状态 TH01 1⁄4 硬 时 效 状态 
T 特 硬 状态 THO2 1⁄2 硬 时 效 状态 
TY 弹 硬 状态 THO3 3/4 硬 时 效 状 态 
CT 超 弹 硬 状态 THO4 硬 时 效 状态 
R 热 轧 状态 TF00 软 时 效 状态 
CYS | 淳 火 + 冷加工 + 人 工时 效 状 态 | Sh 烧结 状态 
ST 固 深 状态 X Е ае 
注 : 工业 生产 中 ,在 表示 非 铁 金属 材料 的 状态 时 ， 有 时 用 括号 内 的 代号 。 
中 ”也 称 为 退火 状态 。 
© ”根据 硬度 大 小 分 为 CYS、CY,S、CY3S、CY4S、CYsS。 
2) 铸造 铝 合金 、 镁 合金 的 状态 及 代号 如 表 2-47 所 示 。 
表 2-47 铸造 铝 合 金 、 镁 合金 的 状态 及 代号 
代号 Жж 5 代号 RO % 
Т1 ЛОЙ ЛЕЙ КЕ ДОГ. Ж үе 淳 火 后 完全 时 效 至 最 高 硬 
Т2 退火 度 
T4 AK + 自然 时 效 T7 淳 火 后 稳定 回 火 
m 淳 火 后 短 时 间 不 完全 人 工 || T8 淳 火 后 软化 回 火 
时 效 T9 冷 处 理 或 循环 处 理 
3) 变形 铝 合金 м ИЕ 2-48 所 示 。 
表 2-48 ”变形 铝 合金 、 镁 合金 的 状态 及 代号 
Ñ 号 кх %& 
Е 加 工 状 态 
0 退火 状态 
01 高 温 退 火 后 慢 速 冷却 状态 
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(Ж) 
代 号 RO A 
02 热机 械 处 理 状态 
03 均匀 化 状态 
H 加 工人 硬化 状态 
НІХ 单纯 加 工 硬化 状态 
H2X 加 工 硬化 后 不 完全 退火 状态 
H3X 加 工 硬化 后 稳定 化 处 理 状态 
H4X 加 工 硬化 后 涂 漆 ( 层 ) 处 理 状态 
W 司 溶 处 理 状态 
Wh 室温 下 具体 自然 时 效 时 间 的 不 稳定 状态 
W h/ 51、 
w 52 、 室温 下 具体 自然 时 效 时 间 的 不 稳定 消除 应 力 状 态 
W hy 54 
T ARF FOH 状态 的 热处理 状态 
Т1 高 温 成 形 + 自然 时 效 
T2 高 温 成 形 + 冷加工 + 自然 时 效 
T3 司 溶 处 理 + 冷加工 + 自然 时 效 
T4 ИЛКИН + 自然 时 效 
Т5 高 温 成 形 + 人 工时 效 
T6 司 溶 处 理 + 人 工时 效 
Т7 固 溶 处 理 + 过 时 效 
T8 司 深 处理 + 冷加工 + 人 工时 效 
T9 司 溶 处 理 + 人 工时 效 + 冷加工 
T10 高 温 成 形 + 冷加工 + 人 工时 效 
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2. 非 铁 金 属 材料 的 涂 色 标记 ( 表 249) 
®2-49 非 铁 金属 材料 的 涂 色 标 记 


名 称 牌号 或 组 别 | 标记 涂 色 |‖ 名 称 牌号 或 组 别 




































































Zn-01 红色 2 条 РЬ-1 

7п-1 红色 1 条 Pb-2 

Zn-2 黑色 2 条 Pb-3 
EPEE ВЕ 

71-3 黑色 1 条 Pb-4 

Zn4 绿色 2 条 Pb-5 

Zn-5 绿色 1 条 Pb-6 





Al-00( 特 一 号 ) 色 1 条 Ni-01( 特 号 ) 

















H 
Al-0( 特 二 号 白色 2 条 | 镍 板 Ni-1 (一 号 ) 
z 












































Al-1( 一 号 ) |#@1Ж Ni2( 二 号 ) 
БЕ — 
Al2( 二 号 ) | 红色 2 条 Е 
铸造 碳 =» 
1% 四 号 
AL3( 三 号 ) ”| 红色 3 条 
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r d 
«і 











3.1 #H 


3.1.1 REH 


1. 尖 嘴 钳 的 形式 〈 图 3-1) 

















+ 





图 3-1 


尖 嘴 钳 


注 : 为 抗灾 强度 试验 中 施加 的 载荷 。 


2. 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-1) 




















表 3-1 人 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 2440. 1 一 2007) 
(单位 : mm) 
公称 长 度 / h Wimax Wimax Limax Lomax 
140 +7 40 +5 16 2.5 9 2 
160 +8 53 +6. 3 19 3.2 10 25 
180 +10 60 +8 20 3 11 3 
200 +10 80 +10 22 5 12 4 
280 + 14 80 + 14 22 5 12 4 
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З. ХНАУ ПЯТ la) Ea 

尖 嘴 钳 自 嘴 顶 以 下 3mm 以 内 ， 嘴 顶 缝 际 6 的 最 大 值 不 超过 
0.08mm， 如 图 3-2 所 示 。 

4. 尖 嘴 钳 的 标记 К 

尖 嘴 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 
和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 公 称 长 度 140 













































































mm 的 尖 嘴 钳 标 记 为 : REE 140mm 3 
QB/T 2440. 1 一 2007 。 图 3-2 嘴 顶 间隙 
3.1.2 БН 


1. 扁 嘴 钳 的 形式 (图 3-3) 




















> 


图 3-3 л 
注 : 1. 钳子 头 部 在 2 长度 上 允许 呈 锥 度 。 
2. 丰 为 抗 弯 强 度 试验 中 施加 的 载荷 。 








2. 扁 嘴 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-2) 
表 3-2 扁 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 2440. 2 一 2007 ) 











(单位 : mm) 
钳 嘴 类 型 公称 长 度 / l W3 max Wamax Ll max 
125 +6 25 20 16 3.2 9 
и 140 +7 320 18 4 10 
и 160 +8 400 20 5 11 
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( 5) 
钳 嘴 类 型 ARKEL l W3 max Wimax Limax 
140 +7 40 +4 16 3.2 9 
长 中 
s 160 +8 50 +5 18 4 10 
(L) 
180 +9 63 +6.3 20 5 11 

















3. 扁 嘴 钳 的 抗 弯 强度 和 扭力 〈 表 3-3 ) 
323-3 扁 嘴 钳 的 抗 弯 强度 和 扭力 (QB/AT 2440. 2 一 2007 ) 






































扭力 抗 弯 强度 
FAN K НЕ 
I 公称 长 度 Я ° 
钳 嘴 类 型 li /mm 扭矩 | 扭转 角度 永久 变形 量 
тт Ж Е/М D 
T/N - т |a, (°) Smax / mMm 
125 63 4 20 630 1 
短 嘴 
140 71 5 20 710 1 
(5) 
160 80 6 20 800 1 
140 63 一 一 630 1 
长 嘴 
160 71 一 一 710 1 
(L) 
180 80 一 一 800 1 




















D 试验 前 和 试验 后 钳 柄 的 永久 变形 量 。 

4. 扁 嘴 钳 的 嘴 顶 间隙 

ЖЖ А ШИЙ F 3mm ИД РЧ, ЕТЕ ВИ ó 的 最 大 值 不 超过 
0.08mm， 如 图 3-2 所 示 。 

5. 扁 嘴 钳 的 标记 

扁 嘴 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 1、 钳 嘴 类 型 和 标准 编号 
组 成 。 示 例如 下 : 

1) 短 嘴 型 、 公 称 长 度 1 为 140mm 的 扁 嘴 钳 标记 为 : 扁 嘴 外 
公称 长 度 140mm(S) QB/T 2440. 2 一 2007。 

2) 长 嘴 型 、 公 称 长 度 1 为 160mm 的 扁 嘴 钳 标记 为 : 扁 嘴 外 
公称 长 度 160mm(L) QB/T 2440. 2 一 2007。 
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3.1.3 圆 嘴 钳 
1. 圆 嘴 钳 的 形式 (图 3-4) 

















-= 
834 ESH 
注 : КУЗДА БЕТА ДӘ rB ДИЛИН) o 
2. 圆 嘴 钳 的 基本 尺寸 (23-4) 
表 3-4 圆 哗 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2440. 3 一 2007) 






































(单位 : mm) 
钳 嘴 类 型 “| 公称 长 度 / L di max W max t max 
125 +63 25 0 2 16 9 
短 嘴 
Я 140 +8 32 2.8 18 10 
(5) 
160 +8 40 0 3.2 20 11 
140 +7 40 +4 2.8 17 9 
Z. Il 23 
и 160 +8 50 +5 3.2 19 10 
(1) 
180 +9 63 +6 3.6 20 11 
3. ТТН АПАЕ 7 la) ER 
圆 嘴 钳 自 嘴 顶 以 下 3mm AN, W TAER о 的 最 大 值 不 超过 
































0.08mm， 如 图 3-2 所 示 。 
4. 圆 嘴 钳 的 标记 
圆 嘴 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 /、 钳 嘴 类 型 和 标准 编号 


== 
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组 成 。 示 例如 下 : 











1) 短 嘴 型 、 公 称 长 度 ! 为 140mm 的 圆 嘴 钳 标记 为 : 圆 嘴 负 
公称 长 度 140mm (S) QB/T 2440. 3 一 2007。 























2) 长 嘴 型 、 公 称 长 度 ! 为 160mm 的 圆 嘴 钳 标 记 为 : А ЕН 
公称 长 度 160mm (L) QB/T 2440. 3 一 2007。 
3.1.4 KRH 

І. 水 泵 钳 的 基本 形式 (图 3-5) 























图 3-5 ”水泵 钳 的 基本 形式 
注 : а 为 两 钳 口 平行 开口 尺寸 ;为 抗 弯 强度 试验 中 施加 的 载荷 。 
2. 不 同 钳 腮 连接 方式 的 水 泵 钳 (图 3-6) 























3-6 ”不同 钳 腮 连接 方式 的 水 泵 钳 
а) A 型 b)B 型 c) C 型 а) 其 他 型 
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3. 水 泵 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-5) 

































































表 3-5 ”水泵 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 2440. 4 一 2007) 
(单位 : mm) 
AR ИЯ 
ARKEL) tima | Emin | ban l, I 7 a | 
иа е 小 调整 载荷 | 永久 变形 量 
档 数 | FAN | S,. mm 
100 +10 5 12 Кы 71 3 400 1 
125 +15 7 12 10 80 3 500 1.2 
160 +15 10 16 18 100 4 630 1.4 
200 +15 11 22 20 125 4 800 1.8 
250 +15 12 28 25 160 5 1000 2.2 
315 +20 13 35 35 200 5 1250 2.8 
350 +20 13 45 40 224 6 1250 3:2 
400 +30 15 80 50 250 8 1400 3.6 
500 +30 16 125 70 315 10 1400 4 
4. 水 泵 钳 的 装配 精度 (3-7, 23-6) 
д, 
сн 





[ЁЁ 3-7 


水 泵 钳 的 装配 精度 
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表 3-6 水 泵 钳 的 装配 精度 (ОВ/Т 2440. 4 一 2007 ) 






































(单位 : mm) 
公称 长 度 / Oamax һа nmax 
100 0. 20 0. 60 0. 20 
125 0. 30 0. 80 0. 20 
160 0. 30 0. 80 0. 20 
200 0. 30 1. 00 0. 20 
250 0. 30 1. 00 0. 20 
315 0. 40 1. 20 0. 40 
350 0. 40 1. 20 0. 40 
400 0. 50 2. 00 0. 60 
500 0. 60 2. 50 0. 80 
5. 水 泵 钳 的 标记 


水 泵 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 、 型 号 代号 和 标准 编号 
成 。 例 如 ,公称 长 度 为 200mm 的 A 型 水 泵 钳 标 记 为 : ЖЖ wi 
200mm( А) QB/T2440.4—2007。 

3.1.5 Е 
1. 斜 嘴 钳 的 形式 〈 图 3-8) 

















图 3-8 ЕН 


Е: 为 抗 弯 强度 试验 中 施加 的 载荷 或 剪 切 试验 中 施加 的 载荷 。 
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2. 和 斜 嘴 钳 的 基本 尺寸 (23-7) 
表 3-7 和 斜 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2441. 1 一 2007) 






























































(单位 : mm) 
公称 长 度 / lamax Wmax limax 
125 +6 18 22 10 
140 +7 20 28 11 
160 +8 22 28 12 
180 +9 25 32 14 
200 +10 28 36 16 
З. 冬 嘴 钳 的 剪 切 性 能 和 抗灾 强度 ( 表 3-8) 
表 3-8 和 斜 嘴 钳 的 剪 切 性 能 和 抗 弯 
强度 (QB/T 2441. 1 一 2007) 
剪 切 性 能 抗 弯 强度 
公称 长 度 l 
Ymm | /mm | /mm | 试验 钢丝 直径 | 剪 切 力 载荷 “| 永久 变形 量 
d/mm Fa М F/N S. MM 
125 80 112.5 1.0 450 800 1 
140 90 | 14 1.6 450 900 1 
160 | 100 | 16 1.6 460 1000 1 
180 |112 | 18 1.6 460 1120 1 
200 |125 | 20 1.6 460 1250 1 




















4. 斜 嘴 钳 的 标记 
斜 嘴 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
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公称 长 度 180mm 的 和 斜 嘴 钳 标记 为 : 和 斜 嘴 钳 180mm ОВ/Т 
2441. 1 一 2007 。 
3.1.6 МУЖ 
1. 项 切 钳 的 形式 (图 3-9) 
图 3-9 MH 
注 : 了 上 为 抗 弯 强 度 试验 中 施加 的 载荷 或 
剪 切 试验 中 施加 的 载荷 。 
2. 顶 切 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-9) 
表 3-9 ” 顶 切 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2441. 2 一 2007) 
(单位 : mm) 
公称 长 度 / [max W3 max Limax 
125 +7 8 25 20 
140 +8 9 28 22 
160 +9 10 32 25 
180 +10 11 36 28 
200 +11 12 40 32 
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3. 项 切 钳 的 剪 切 性 能 和 抗 弯 强 度 〈 表 3-10) 
表 3-10 ”项 切 钳 的 剪 切 性 能 和 抗 弯 
强度 (QB/T 2441. 2 一 2007 ) 






































剪 切 性 能 抗 弯 强度 
公称 长 度 | L | 2 — z 一 
试验 钢丝 直径 | 剪 切 力 载荷 永久 变形 量 
l/mm /mm | /mm 
d/mm Е N F/N Smax/ MM 
125 90 18 1.6 570 900 0.7 
140 100 20 1.6 570 1000 1 
160 112 22 1.6 570 1120 1 
180 125 25 1.6 570 1250 1 
200 140 28 1.6 570 1400 1 




















4. 项 切 钳 的 标记 

项 切 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
公称 长 度 160 mm 的 顶 切 钳 标记 为 : 顶 切 钳 ”160mm ВИТ 
2441. 2 一 2007 。 
3.1.7 钢丝 钳 

1. 钢丝 钳 的 形式 (图 3-10) 



































3-10 ”钢丝 钳 
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2. 钢丝 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-11) 
表 3-11 钢丝 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2442. 1 一 2007 ) 




















(单位 : mm) 

公称 长 度 / lz W3 max Wamax timax 
140 +8 30 +4 23 5.6 10 
160 +9 32 +5 25 6.3 11.2 
180 + 10 36 +6 28 7.1 12.5 
200 +11 40 +8 32 8 14 
220 +12 45 +10 35 9 16 
250 +14 45 +12 40 10 20 














3. 钢丝 钳 的 性 能 (K 3-12) 
表 3-12 钢丝 钳 的 性 能 (QB/T 2442. 1 一 2007 ) 

































































剪 切 性 能 扭力 抗 弯 强 度 
/М K. pF е е жк 
ДАЖЕ h b | 试验 钢 | 永久 变 
“| 剪 切 力 | 扭矩 了 | 扭转 角 ШЕ “一 一 
l/mm |/mm|/mm| 丝 直 径 形 量 
Imax/ N| [Nm p (9) ИМ D 
d/mm Snax ¿mm 
140 70 | 14 16 580 15 15 1000 1 
160 80 | 16 16 580 15 15 1120 1 
180 90 | 18 16 580 15 15 1260 1 
200 |100 | 20 16 580 20 20 1400 1 
220 |110 | 22 16 580 20 20 1400 1 
250 |125 | 25 16 580 20 20 1400 1 
Q@ ”试验 前 和 试验 后 钳 柄 的 永久 变形 量 。 





4. 钢丝 钳 的 嘴 顶 缝隙 
钢丝 钳 的 嘴 顶 最 大 缝隙 如 图 3-11 所 示 ， 在 握 紧 钳 柄 的 状态 下 ， 
其 最 大 颖 际 6 不 大 于 0. 6mm。 
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5. 钢丝 钳 的 标记 

钢丝 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ，160 
mm 的 钢丝 钳 标 记 为 : 钢丝 钳 
160mm QB/T 2442. 1 一 2007。 д 
3.1.8 鲤鱼 钳 

1. 鲤鱼 钳 的 形式 (193-12) 

2. 鲤鱼 钳 的 基本 尺寸 和 抗 弯 强 
Е (33-13) Е з-11 TSA 


























图 3-12 鲤鱼 钳 
І. а 为 两 钳 口 平行 开口 尺寸 ; 为 抗 弯 强 度 试验 中 施加 的 载荷 。 


2. t Stio 


注 : 





表 3-13 ”鲤鱼 钳 的 基本 尺寸 和 抗 弯 强度 
(ОВ/Т 2442. 4 一 2007 ) 





公称 抗 弯 强度 
长 度 W, Wimax | Mama | timax 1, ls Emin a КАЛЕ 
ж йш | 永久 变形 量 
y /mm /mm | /mm | /mm | /mm | /mm | /mm Ш DA 
mm 


F/N S /mm 


~ max 





125+8 | 40: | 23 8 




















9 70 |25+5| 7 900 1 
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(Ж) 
公称 抗 弯 强 度 
长 度 W, Wimax | аах | imax 1, lz Emin | |; penom 
б /mm /mm | /mm | /mm | /mm | /mm | /mm 载荷 ЖАЙЫ 
/mm F/N S max/ MM 
160 +8 48: | 32 8 10 | 80 30+-5 7 |1000 1 
180+9 | 49+ | 35 10 11 90 |35 +5) 8 |1120 1 
200+10| 50: | 40 |12.5 | 12.5 | 100 |35+5| 9 |1250 1 
250 +10| 50: | 45 |12.5 | 12.5 | 125 |40+5| 10 |1400 1.5 
3. 鲤鱼 钳 的 装配 精度 (图 3-13、 表 3-14) 
h 





图 3-13 ”鲤鱼 钳 的 装配 精度 


表 3-14 鲤鱼 钳 的 装配 精度 


( QB/T 2442. 4 一 2007 ) 








(单位 : mm) 
公称 长 度 / Aa max Ah max AN max 
125 0. 20 0.20 0.20 
160 0. 30 0.25 0.20 
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(Ж) 
ARKEL A max Ah max ÂN max 
180 0. 30 0.25 0.20 
200 0. 30 0.30 0.20 
250 0.30 0.30 0.20 











4. 鲤鱼 钳 的 标记 


鲤鱼 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
公称 长 度 1 为 200mm 的 鲁 鱼 钳 标 记 为 : 鲤鱼 钳 200mm ОВ/Т 
2442. 4 一 2007 。 


3.1.9 ЛЖ 
1. 带 刃 尖 嘴 钳 的 形式 (图 3-14) 






























































图 3-14 EIRE 
注 :为 抗灾 强度 试验 中 施加 的 载荷 。 





2. 带 刃 尖 嘴 氏 的 基本 尺寸 ( 表 3-15) 
3. 带 刃 尖 嘴 钳 的 嘴 顶 间隙 


带 刃 尖 嘴 钳 自 嘴 顶 以 下 3mm 以 内 ， 嘴 顶 缝 际 6 的 最 大 值 不 超过 
0. 08mm, 
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Ж3-15 带 刃 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2442. 3 一 2007 ) 


























(单位 : mm) 
公称 长 度 / l Wimax о мах timax Голак 
140 +7 40 +5 16 2.5 9 2 
160 +8 53 +6.3 19 322; 10 2519 
180 + 10 60 +8 20 5 11 3 
200 +10 80 +10 22 5 12 4 

4. 带 刃 尖 嘴 钳 的 标记 


























带 刃 尖 嘴 钥 的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 和 标准 编号 组 成 。 例 
如 ,公称 长 度 1 为 200mm 的 带 刃 尖 嘴 钳 标 记 为 : 带 刃 尖 嘴 刍 
200mm QB/AT 2442. 3 一 2007 。 
3.1.10 断 线 钳 

1. 断 线 错 的 形式 (图 3-15) 



































3-15 Н 
ІФ 2—78 з3—Жїй 4 一 刀片 





5 一 调节 螺钉 ”6 一 联 臂 7 一 手柄 8 一 螺栓 








2. 断 线 钳 的 基本 尺寸 〈 表 3-16 ) 

3. 断 线 钳 的 剪 切 能 力 〈 表 3-17) 

4. 断 线 钳 的 标记 

断 线 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 
为 600mm 的 断 线 钳 标记 为 : 断 线 钳 QB/T 2206-600。 
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13-16 ” 断 线 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2206—2011) 

(单位 : mm) 
1 g t 
规格 
J нж | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
200 203 5 22 4.5 
300 305 +15 6 38 6 
+1 
350 360 0 |6(8) 40 А 7 
450 460 8 53 8 
600 615 10 H12 62 9 h12 
750 765 10 68 11 
+20 

900 915 К 12 74 zi 13 
1050 1070 14 82 -3 15 
1200 1220 16 100 17 














Е: 括号 内 尺寸 为 可 选 尺寸 。 














33-17 断 线 钳 的 剪 切 能 力 (ОВ/Т 2206—2011) 







































































规格 200 | 300 | 350 | 450 | 600 | 750 | 900 |1050 | 1200 
试 材 直径 /mm | 2 4 5 6 8 10 | 12 | 4 | 16 
试 材 材 质 GB/T 699 规定 的 45 圆 钢 ， 硬 度 为 28 ~30HRC 
3.1.11 Ж #Ң 
1. 剥 线 钳 的 形式 (图 3-16) 











3-16 ЖЯ 























| ЖШ 
a) 可 调式 端面 剥 线 钳 
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83-16 FH (2) 
b) 自动 剥 线 钳 с) 多 功能 剥 线 钳 ”d) 压 接 剥 线 钳 
2. 剥 线 钳 的 基本 尺寸 〈 表 3-18 ) 
表 3-18 剥 线 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2207—1996) 
(单位 : mm ) 
可 调式 端面 剥 线 钳 | 160 +8 36 +4 50 +5 20 10 
ZIKIR E 170 +8 70 +4 120 +5 22 30 
多 功能 剥 线 旬 170 +8 60 +4 80 +5 70 20 
压 接 剥 线 钳 200 +8 34 +4 54 +5 38 8 
© OFE 
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3.1.12 я 
1. 扎 线 钳 的 形式 (图 3-17) 





























3-17 FLH 
a) A 型 扎 线 钳 b) B 型 扎 线 钳 
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2. 扎 线 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-19、 表 3-20) 
53-149 A 型 扎 线 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 4266—2011) 





(单位 : mm) 




















规格 1 lmax timin W3max 8min 
200 +10 18 16 32 14 
224 +10 20 18 36 16 
250 +10 22 20 40 18 
280 +10 25 22 45 20 








R 3-20 B 型 所 线 错 的 基本 尺寸 (QB/T 4266—2011) 














(单位 : mm) 
规格 / г Limin 203max Emin 
200 +13 18 16 36 14 
250 +13 22 20 45 16 
315 +13 28 25 56 18 
355 +13 32 28 63 20 














3. 扎 线 钳 的 剪 切 性 能 和 钳 柄 强度 〈 表 3-21、 表 3-22) 




















表 3-21 A 型 扎 线 钳 的 剪 切 性 能 和 
钳 柄 强度 (ОВ/Т 4266—2011) 

剪 切 性 能 钳 柄 强度 
规格 | 4 | b - 
y 试验 用 钢丝 直径 最 大 剪 切 | 载荷 永久 变形 

mm | /mm | /mm 
/mm J F /N F/N Sua/ Mm 
200 140 22 1.6 455 710 1.4 
224 160 24 1.6 430 800 1.6 
250 180 26 1.6 415 900 1.8 
280 200 28 1.6 405 1000 2 
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表 3-22 B 型 所 线 钳 的 剪 切 性 能 和 
钳 柄 强度 (QB/T 4266—2011) 



































剪 切 性 能 钳 柄 强度 
规格 ао == a 
试验 用 钢丝 直径 最 大 剪 切 | ”载荷 永久 变形 
l/mm | /mm | /mm 
/mm J F /N F/N S ах MM 
200 132 | 28 1.6 610 755 1.4 
250 170 | 36 1.6 610 950 1.8 
315 212 | 50 1.6 680 1190 2.2 
355 236 | 63 1.6 770 1325 2: 
4. 扎 线 钳 的 标记 
扎 线 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 和 类 型 代号 组 成 。 

















例如 ， 规 格 为 200mm 的 А 型 扎 线 钳 标 记 为 : 
Н QB/T 4266-200A。 
3.1.13 Z% 

紧 线 钳 如 图 3-18 所 示 ， 紧 线 钳 专 供 外 
线 电 架设 和 维修 各 种 类 型 的 电线 、 电 话 线 和 
广播 线 等 空中 线路 ， 或 用 低 碳 钢丝 包扎 时 收 
紧 两 线 端 ， 以 便 绞 接 或 加 紧 索 具 之 用 。 平 口 
式 紧 线 钳 的 技术 参数 如 表 3-23 所 示 ， 虎 头 ”图 3-18 ЖаН 
式 紧 线 钳 的 技术 参数 如 表 3-24 所 示 。 
表 3-23 平 口 式 紧 线 钳 的 技术 参数 

























































































Homi 额定 夹 线 直 径 范 围 /mm 
规格 | | 
(号 数 ) TT] 拉力 | 单 股 钢 、 gag | TEM | M5 
/mm | /kN 铜 线 有 绞 线 绞 线 
1 221.5 15 10 ~ 20 = 12.4~17.5| 13.7 -19 
2 >10.5 8 5-10 5.1-9.6 5.1-9 5.4 -9.9 
3 三 5. 9 Э 1.5 ~5 1.5 ~4. 8 一 一 
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表 3-24 虎 头 式 紧 线 钳 的 技术 参数 
长 度 /mm| 150 200 250 | 300 | 350 400 450 | 500 
额定 拉 
пел „ 25 |35 | 6 8 10 12 | 15 
/kN 
夹 线 直 A 
БЕШ 423 [1.53.5 255.5 2-7 (358,5 3510,5 |3—12 13-5 
/mm 2 








3.1.14 压 线 钳 


压 线 钳 如 图 3-19 所 示 ， 
用 于 冷 轧 压 接 (ШШК 
EJE) 铜 、 铝 导线 ， 起 
连接 或 封 端 








Дуо 

















H їй. 





T 
= 


° 








、 点 压 、 





其 技术 参 
ШШ Ж 3-25 所 


"ш 








E 3-19 Ж 








R 3-25 压 线 钳 的 技术 参数 及 适用 范围 (QB/T 2733—2005) 























































































































手柄 长 度 | 
EE 
型 号 /mm ет 适用 范围 
8 
〈 缩 / 伸 ) 
JYJ-V, 245 0.35 适用 于 压 接 ( 围 压 ) 0. 5 ~6mm? 裸 导线 
JYJ-V, 245 0.35 适用 于 压 接 ( 围 压 ) 0.5 ~6mm? 绝缘 导线 
JYJ-1 450/600 | 2.5 适用 于 压 接 ( 围 压 ) 6 ~240mm 导线 
ШЕ) 6 ~240mm? 导线 ， 能 
шй |ы Же, ЕТ E НВАЫ "шй, Ш 
动 脱 模 
适 H T ЕЁ ( El 压 、 点 DN % Е) 6 ~ 
JYJ2 | 450/600 3 
300mm? 导线 
ТЖ (ЮЖ, AAJ. £ JE) 16 ~ 
JYJ-3 450/600 | 4.5 
400mm? 导线 
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3.1.15 


1. 线 绕 钳 的 形式 (图 3-20) 








320 25 


















































































































































































































































2. 线 缆 钳 的 技术 参数 及 适用 范围 〈 表 3-26 ) 
13-26 线 缆 错 的 技术 参数 及 适用 范围 
外 形 长 度 | _ 
| ® BE 、 зы 
型 号 | (fh) 适用 范围 
/kg 
/mm 
WW < 150mm2 铜 馈 电缆 导线 和 直径 <5 
х14-8-150 | 310/395 | 1.4 | 7 mm 铀 铝 电缆 导 线 和 直径 和 5mm (К 
碳 圆 钢 
断 入 240mm” 铜 铝 电缆 导线 和 直径 <6 
х11-8-240 | 400/555 | 2.5 | 切断 和 240mm ВНА НАЕ бтп 低 
碳 圆 钢 
XLJ-D-240 | 250 0.6 切断 和 240mm2 或 直径 大 30mm 铜 铝 电缆 
XLJ-D-300| 240 1.0 切断 直径 大 40mm 或 <300mm? 铜 铝 电缆 
XLJ-D-500 | 240/290 | 1.1 团 断 直径 <40mm 或 500mm2 1 Hi ЯЙ 
切断 入 120mm2 72286, < 800mm? 钢 芯 铝 绞 
XLJ-G-40 | 440/630 | 3.6 | 线 ， 直 径 <36mm 钢 芯 电缆 和 直径 大 14mm 低 碳 
ЯЯ 
ДЖ 1 < 20 丝 缆绳 和 直径 入 36 
XIJ.C 40A| 440/630 | 3 6 | 切断 直径 和 20mm 钢丝 绕 强 和 直径 <36mm fA 
铝 电缆 
切断 和 130mm2 026, = 1200mm2 钢 芯 铝 绞 
XLJ-G-60 | 525/715 | 7.0 |2, W =52mm 钢 芯 电缆 和 直径 <16mm 低 碳 
ДЕ 
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WEKE | 。， 
型 号 | ( 缩 / 伸 ) | 适用 范围 
/mm ‘kg 





切断 直径 三 26 丝 缆绳 和 直径 大 S2mm 铀 
XLJ-G-60A| 525/715 | 7.0 切断 直径 三 26mm 钢丝 缆绳 和 直径 <52mm 钢 





= 





IH Яй 











3.1.16 管子 钳 
1. 管子 钳 的 形式 
管子 钳 如 图 3-21 ~ 图 3-23 所 示 。 
































图 3-21 I 型 管子 钳 
1 一 活动 钳 口 2 一 钳 柄 体 3 一 固定 钳 口 
4 一 调节 螺母 ”5 一 片 弹 筑 6— #1 

















322 ПЕТ 
1 一 活动 钳 口 “2 一 钳 柄 体 连 钳 口 “3 一 钳 套 
4 一 调节 螺母 ”5 一 片 弹簧 6, 7—1] 


“162. 


五 金工 具 手 册 第 2 版 














图 3-23 MEEF 


1 一 活动 钳 口 “2 一 钳 柄 体 


螺母 5 一 片 弹 








3 一 固定 钳 口 4 


ШЕЛ 

















6—7 7 一 弹簧 


2. 管子 钳 的 基本 尺寸 (23-27) 
表 3-27 管子 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2508—2001) 













































































(单位 : mm) 
SKL o 
规 格 最 大 夹 持 管 径 D 
基本 尺寸 її 2 

150 150 20 

200 200 +3% 25 

250 250 30 

300 300 40 

350 350 +4% 50 

450 450 60 

600 600 75 

900 900 +5% 85 

1200 1200 110 

3. 管子 钳 的 等 级 

管子 钳 按 其 承载 能 力 分 为 重 级 (用 Z 表示 )， 普通 级 (用 P 表 





示 ) 两 个 等 级 。 
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4. 管子 钳 的 强度 〈 表 3-28 ) 
表 3-28 ”管子 错 的 强度 (QB/T 2508—2001) 












































(单位 : №.) 

规格 普通 级 P EKZ 规格 普通 级 了 重 级 Z 
150 105 165 450 920 1440 
200 203 330 600 1300 1980 
250 340 550 900 2260 3300 
300 540 830 

1200 3200 4400 
350 650 990 
5. 管子 钳 的 标记 
管子 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 类 型 、 等 级 代号 和 标准 编号 








组 成 。 例 如 ， 规 格 为 450mm 的 工 型 管子 钳 标记 为 : 管子 钳 4501 
P 0В/Т 2508—2001. 
3.1.17 链条 管子 钳 

1. 链条 管子 钳 的 形式 

A 型 链条 管子 钳 如 图 3-24 所 示 ，B 型 链条 管子 钳 如 图 3-25 所 
7 о 























图 3-24 А 型 链条 管子 钳 








1 一 垫圈 “2 一 锦 钉 ”3 一 钳 柄 “4 一 外 链 片 
5 一 销 轴 6 一 内 链 片 7 一 弹簧 盖 板 
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3-25 B 型 链条 管子 钳 





1 一 钳 柄 “2 一 钳 口 “3 一 链接 体 4 一 螺母 5 一 螺栓 
6 一 垫圈 7 一 销 轴 8 一 外 链 片 9 一 内 链 片 








2. 链条 管子 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-29) 
表 3-29 ”链条 管子 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 1200—1991) 

















(单位 : mm) 
ж № АТК В, Lis Р 

А 型 300 300 45 = 50 
900 900 88 182 100 

1000 1000 98 200 150 

B 型 

1200 1200 102 216 200 

1300 1300 108 224 250 

















3. 链条 管子 钳 主要 零件 的 热处理 硬度 (K 3-30) 
表 3-30 ”链条 管子 钳 主 要 零件 的 热处理 硬度 
(QB/T 1200—1991) 


零件 名 称 Шо ОП Ш ж 





人 硬度 HRC 三 45 225 
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4. 链条 管子 钳 能 承受 的 扭矩 (K 3-31) 
承受 的 扭矩 (ОВ/Т 1200—1991) 


表 3-31 链条 管子 钳 能 
规 Жж 


300 


900 


1000 


1200 1300 





扭矩 /Nm > 300 


连 条 £ 





连 条 管 


B900mm ОВ/Т 1200 一 1991 。 


子 钳 的 标记 由 产品 

















3.1.18 防爆 用 管子 钳 
1. 防爆 用 管子 钳 的 形式 (图 3-26) 





830 


1230 


1480 1670 








称 、 类 型 代号 、 规 格 和 标准 编号 组 
To 链条 管子 钳 














83-26 ”防爆 用 管子 钳 


1 一 活动 钳 口 “2 一 钳 柄 体 3 一 





4 一 调节 螺母 5 一 片 弹簧 6 一 饮 钉 


2. 防爆 用 管子 钳 的 基本 尺寸 ( 表 3-32) 
表 3-32 ”防爆 用 管子 错 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 10—2005) 


固定 钳 口 














全 K L 最 大 夹 持 管 径 
规格 
基本 尺寸 /mm | 相对 偏差 (% ) D/mm 
200 200 25 
+3 
250 250 30 
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(Ж) 

ж * L 最 大 夹 持 管 径 

规格 i i 

基本 尺寸 /mm | 相对 偏差 (%) ушш 
300 300 40 
350 350 +4 50 
450 450 60 
600 600 75 
+5 

900 900 85 











3. 管子 钳 的 活动 钳 口 与 钳 柄 体 孔 或 钳 套 孔 的 配合 间隙 ( 表 3-33) 
表 3-33 ”管子 钳 的 活动 钳 口 与 钳 柄 体 孔 或 钳 套 孔 
的 配合 间隙 (QB/T 2613. 10—2005) 


规 格 200 250 300 350 450 600 900 





间隙 /mm 到 1.7 2.0 229 


4. 防爆 用 管子 钳 的 标记 

防爆 用 管子 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 强 度 等 级 代号 和 标准 
ü НИ ИТЕ: 

1) 规格 200mm， 强 度 等 级 c 的 管子 钳 标记 为 : 防爆 用 管子 名 
200 с QB/T2613. 10 一 2005 。 

2) 规格 300mm， 强 度 等 级 d 的 管子 钳 标 记 为 : 防爆 用 管子 锂 
300 d QB/T 2613. 10 一 2005 。 
3.1.19 落 管 扩 口 用 钳 口 

1. 薄 管 扩 口 用 钳 口 的 形式 (图 3-27) 

2. 薄 管 扩 口 用 钳 口 的 基本 尺寸 ( 表 3-34) 

3. 薄 管 扩 口 用 钳 口 的 标记 
薄 管 扩 口 用 钳 口 的 标记 应 由 产品 名 称 、 薄 管 外 径 公 称 长 度 和 标 
准 编号 组 成 。 例 如 ， 薄 管 外 径 公 称 长 度 d 为 4~14mm 的 薄 管 扩 口 
用 钳 口 标记 为 : 薄 管 扩 口 用 钳 口 4~14mm JB/T 3411.46 一 1999。 





TS 
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图 3-27 薄 管 扩 口 用 钳 口 
a) d=4 -14mm b) d=16 ~22mm 


23-34 ” 薄 管 扩 口 用 钳 口 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 46—1999) 
























































(单位 : mm) 
薄 管 外 径 范围 4 4, 
基本 尺寸 极限 偏差 HII 
4 +0.075 7.5 
6 0 9 
B + 0. 090 11 
4-14 
10 0 13. 5 
12 16. 5 
14 +0. 110 18. 5 
16 0 20. 5 
18 23. 5 
16 ~ 22 
+0. 130 
22 29 
0 
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3.1.20 ”通用 型 大 力 钳 
1. 直 口 型 大 力 钳 
1) 直 口 型 大 力 氏 如 图 3-28 所 示 。 























b) 


图 3-28” 直 口 型 大 力 错 
а) MOWA b) HOXE 
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2) 直 口 型 大 力 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-35 所 示 。 

23-35 直 口 型 大 力 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 4062—2010) 
规格 总 长 头 部 宽度 钳 口 厚度 柄 部 宽度 
/mm A®/mm B®/mm C/mm D®/mm 

140 140 +16 40 +9 11 +3 38 +12.5 
180 180 +16 57 +9 11 +3 48 +12.5 
220 220 +16 67 +9 16 +3 51 +12.5 
规格 固定 手柄 与 活动 | 钳 口 夹 持 中 心 与 | 钳 口 开口 | 偏 摆 量 /mm 
| 手柄 间 的 间 险 “| 固定 手柄 中 心 | 尺寸 |ды | 纵向 
mm А Мя 

EV/mm И) ЗЕ FO /mm 8 so 
140 三 2.3 10° +5° >28.7 =1.2 
180 三 4. 1 10° +5° 三 33. 3 =1.2 
220 三 4. 1 10° +5° >44.5 <1.5 


在 拧紧 大 力 钳 调 整 螺 钉 后 ， 钳 口 处 





2. 曲 口 型 大 力 钳 
1) 曲 口 型 大 力 钳 如 图 3-29 所 示 。 





























FF 闭合 锁定 状态 下 进行 测定 。 











329 АЯ КЉ 














2) 曲 口 型 大 力 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-36 所 示 。 

93-36 ” 曲 口 型 大 力 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 4062—2010) 
规格 总 长 头 部 宽度 | 钳 口 顶端 厚度 | ” 柄 部 宽度 
/mm А тт B®/mm C/mm D®/mm 
100 100 +16 33 +9 4.5 +2.5 33 +9 













































































在 拧紧 大 力 钳 调整 螺钉 后 ， 钳 口 处 了 


F 闭合 锁 定 状 态 下 进行 测定 。 





3. 尖 嘴 型 大 力 钳 


1) 尖 嘴 型 大 力 钳 如 图 3-30 所 示 。 
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(Ж) 

规格 总 长 头 部 宽度 | 钳 口 顶端 厚度 | ” 柄 部 宽度 
/mm A®/mm B®/mm C/mm D®/mm 
140 140 +16 40 +9 6.5+2.5 38 +9 
180 180 +16 51 +9 7.0 +2. 5 48 +9 
220 220 +16 67 +9 10.0 +2. 5 51 +9 
规格 四 定 手柄 与 活动 | 错 口 夹 持 中 心 与 | 错 口 开口 іа т 
к 手柄 的 间 院 固定 手柄 中 心 尺寸 横向 | 纵向 
mm 加 

Е /тат Їй К? /mm 8® 2 
100 三 2.3 10° +5° =25. 4 <1.2 | <0.6 
140 三 2.3 10° +5° 三 28.7 =1.2 | <0.6 
180 三 4.1 10° +5° 三 38. 1 =1.2 | <0.6 
220 三 4. 1 10° +5° 三 47.8 =1.5 | <0.6 












































3-30 


尖 嘴 型 大 力 钳 
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2) 尖 嘴 型 大 力 错 的 基本 尺寸 如 表 3-37 所 示 。 


93-37 尖 哗 型 大 力 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 4062—2010) 















































À 固定 手柄 与 活动 

规格 总 长 “| 头 部 宽度 | 钳 口 厚度 | 柄 部 宽度 Бои 

Ж RAE о се; 手柄 的 间隙 
/mm А /тт | В /mm C/mm D“ /mm Ж 

ЕЧ /mm 

135 135 + 12.5) 33 +6 <10.4 33 +6 22.3 
165 165 + 12.5) 40 +6 =11.9 38 +6 =2; 3 
220 220+12.5| 51+6 =14.2 48 +6 三 4. 1 
规格 hos] 错 口 顶端 | йип Т 
, 固定 手柄 中 心 厚度 尺寸 横向 | 纵向 
mm 5 

ПЗЕ G/mm /mm 8° рО) 
135 10° +5° 39:292195 238.1 =1.5 =0. 6 
165 10° +5° 4.0+2.5 =50. 8 <1.5 =0. 6 
220 10° +5° 5.0+2.5 >69.9 =1.5 =0. 6 
































Q 在 拧紧 大 力 钳 调 整 螺 钉 后 ， 钳 口 处 于 闭合 锁定 状态 下 进行 测定 
4. 通用 型 大 力 钳 的 标记 
通用 型 大 力 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 、 类 型 和 打 
开 方 式 代 号 组 成 。 带 齿 直 口 型 大 力 错 的 标记 代号 为 Z， ZANNE 
大 力 钳 的 标记 代号 为 ZP; 曲 口 型 大 力 错 的 标记 代号 为 8， 带 前 切 为 
曲 口 型 大 力 钳 的 标记 代号 为 QR; 尖 嘴 型 大 力 钳 的 标记 代号 为 了 J， 傍 
剪 切 刃 尖 嘴 型 大 力 钳 的 标记 代号 为 RR。 外 打开 式 大 力 错 的 标记 代 
号 为 多， 内 打开 式 大 力 钳 无 标记 代号 。 示 例如 下 : 
1) 规格 为 180mm 的 内 打开 直 口 型 大 力 钳 的 标记 为 : КУЕ 
ОВ/Т 4062—1807. 
2) 规格 为 140mm 的 内 打开 不 带 太 曲 口 型 大 力 钳 的 标记 为 : 大 
ЖЭ QBZT 4062 一 140Q。 
3) 规格 为 165mm 的 内 打开 带 刃 尖 嘴 型 大 力 钳 的 标记 为 : ЖЛ 











































































































172. 五 金工 具 手 册 第 2 版 





钳 QB/T 4062 一 165JR。 

4) 规格 为 220mm 的 外 打开 带 刃 尖 嘴 型 大 力 钳 的 标记 为 : 大 力 
Щ QB/T 4062—220JRW , 

3.1.21 手持 式 液压 钳 

1. 手持 式 液压 钳 的 形式 (图 3-31) 








图 3-31 手持 式 液压 钳 
1 一 操控 手柄 2 一 生体 3 一 防护 音 ”4 一 硬 质 合金 破 碎 头 
5 一 换 向 阀 6 一 手柄 7 一 钳 碎 体 8 一 辅助 钳 扩 头 


2. 手持 式 液压 钳 的 钳 碎 深度 〈 图 3-32) 























图 3-32 手持 式 液压 钳 的 钳 碎 深度 
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3. 手持 式 液 压 钳 的 基本 参数 ( 表 3-38 ) 
表 3-38 手持 式 液压 钳 的 基本 参数 (JB/T 11241 一 2011 ) 














шз. | 额定 工作 压力 | MR | 扩张 力 | йс | MAREE | 机 和 

z /MPa /kN /kN /mm /mm /kg 
NY35 63 235 222 105 320 =14 
NY70 63 270 100 170 =16 




















3.1.22 手动 起 重用 夹 钳 
1. 坚 吊 钢板 手动 夹 钳 
1) 竖 吊 钢 板 手 动 夹 钳 如 图 3-33 所 示 ， 其 产品 代号 为 DSQ。 




















3-33 ” 竖 吊 钢板 手动 夹 钳 
а) 扳手 结构 b) 拉 环 结构 





1 一 吊环 2— Ж 3 一 钳 口 垫 板 4 一 钳 轴 
5 一 钳 舌 ”6 一 弹簧 7 一 扳手 ( 拉 环 ) 




























































































2. 横 吊 钢板 手动 夹 钳 
1) 横 吊 钢板 手动 夹 钳 如 图 3-34 所 示 ， 其 产品 代号 为 DHQ。 





1 

















3-34 ” 横 吊 钢板 手动 夹 钳 




















ШЖ 2 一 钳 舌 


3 一 钳 轴 4 一 定位 装置 





5—1 ж 








6 一 钳 口 垫 板 
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2) 竖 吊 钢板 手动 夹 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-39 所 示 。 
表 3-39 坚 吊 钢板 手动 夹 钳 的 基本 尺寸 (ЈВ/Т 7333—2013) 
к 极限 工作 | REI | 最 小 直径 | 最 大 夹 持 
— 载荷 WLL/L F.ZkN D/mm 厚度 89 /тат 
DSQ-0. 5 0.5 10 28 15 
DSQ-0. 8 0. 8 16 30 15 
DSQ-1 1 20 40 20 
DSQ-1. 6 1.6 32 45 20 
DSQ-2 2 40 55 20 
DSQ-3. 2 3.2 63 60 30 
DSQ-5 5 100 60 40 
DSQ-8 160 70 50 
DSQ-10 10 200 80 60 
DSQ-12. 5 12:5 250 90 70 
DSQ-16 16 320 100 80 
@ ” 指 可 夹 持 钢板 厚度 范围 的 上 限 值 。 
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2) 横 吊 钢板 手动 夹 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-40 所 示 。 
23-40 ” 模 吊 钢板 手动 夹 钳 的 基本 尺寸 (JB/AT 7333—2013) 
型 号 极 限 工作 试验 力 最 小 直径 WARR 
载荷 YLLDA Е/М D/mm 厚度 62/mm 
DHQ/2-0. 5 0.5 10 16 25 
DHQ/2-1 1 20 16 25 
DHQ/2-1.6 1.6 32 20 25 
DHQ/22 2 40 22 25 
DHQ/2-3. 2 3.2 63 25 30 
DHQ/2-5 5 100 30 40 
DHQ/2-6 6 120 35 50 
DHQ/2-8 8 160 40 60 
DHQ/2-10 10 200 45 70 
D 指 手动 夹 钳 成 对 使 用 且 吊 点 夹 角 为 60" 时 ， 人 允许 起 吊 的 最 大 载荷 。 
@ ” 指 可 夹 持 钢板 厚度 范围 的 上 限 值 。 








3. 圆 钢 手动 夹 钳 
1) 圆 钢 手动 来 钳 如 图 3-35 所 示 ， 其 产品 代号 为 DYQ。 

















3-35 RIFAK 





1 一 钳 轴 2 一 钳 舌 ”3 一 钳 体 
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2) 圆 钢 手动 夹 错 的 基本 尺寸 如 表 341 所 示 。 
RIA 圆 钢 手动 夹 钳 的 基本 尺寸 (JB/T 7333—1994) 
型 号 极限 工作 试验 力 最 小 直径 | 适用 圆 钢 
载荷 WII | Е,/КМ D/mm | 直径 d/mm 
DYQ-0. 16 0.16 3.2 16 30 ~60 
DYQ-0. 25 0. 25 5 16 60 ~80 
DYQ-0. 4 0.4 8 16 80 ~ 100 
DYQ-0. 63 0.63 12.6 18 100 ~ 130 
4. 钢轨 手动 夹 钳 
І) 钢轨 手动 夹 钳 如 图 3-36 所 示 ， 其 产品 代号 为 DGQ。 














图 3-36 ”钢轨 手动 夹 钳 





1 一 吊环 2 








拉 板 3 


连接 轴 


4 一 钳 轴 5 一 钳 板 





2) 钢轨 手动 夹 钳 的 基本 尺寸 如 表 342 所 示 。 
5. 工 字 钢 手动 夹 钳 








1) TFA 


F 动 夹 错 如 图 3-37 所 示 ， 其 产品 代号 为 DZQ。 
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表 3-42 ”钢轨 手动 夹 钳 的 基本 尺寸 (JBMT 7333—2013) 
































型 号 极限 工作 试验 力 最 小 直径 | 适用 钢轨 
载荷 WLL/t F/kN d/mm 型 号 出 
DGQ-0.1 0.1 2 22.4 9-12 
DGQ-0. 25 0.25 5 22.4 15 ~22 
DGQ-0.5 0.5 10 25 30 ~50 


D 钢轨 型 号 应 符合 GB 2585 ak GB/T 11264 的 


开口 尺寸 











3-37 














工 字 钢 手 动 夹 钳 


ИН 2 一 钳 板 3 一 钳 体 4 一 钳 口 垫 板 





2) 工 字 钢 手 动 夹 钳 的 基本 尺寸 如 表 3-43 所 示 。 
表 3-43” 工 字 钢 手动 夹 钳 的 基本 尺寸 (JB/T 7333—2013) 


























规定 ， 单 位 为 kg/m, 























型 号 极 限 工作 试验 力 最 小 直径 | 适用 工 + 
载荷 WLLO/A) FAKN D/mm 钢 型 号 2 
DZQ/2-0. 5 0.5 10 18 10—16 
DZQ/2-1 1 20 20 18 ~22 
DZQ/2-1.6 1.6 32 22 25 ~32 
DZQ/22 2 40 24 36 ~45 
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(Ж) 
ТР 极限 工作 | 试验 力 | 最 小 直径 | 适用 工 字 
载荷 ЫЛЛА, КЛМ D/mm 钢 型 号 ” 
DZQ/2-3. 2 3.2 63 25 50 ~ 63 
НР) ЙОН А. AHA 60° И], Ж та Т 



































工 字 钢 型 号 应 符合 СВИТ 706 的 规定 。 
手动 起 重用 夹 钳 的 标记 
手动 起 重用 夹 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 代 号 、 额 定 起 重量 (单位 
为 t) 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 额定 起 重量 0. St 的 竖 吊 钢板 手动 夹 钳 标 记 为 : 手动 夹 钳 
DSQ-0.5 ЈВ/Т 7333—2013. 

2) 额定 起 重量 0. 631 的 圆 钢 手动 夹 钳 标 记 为 : 手动 夹 钳 
DYQ-0.63 ЈВ/Т 7333—2013. 
3.1.23 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 子 

1. 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 子 的 形式 (图 3-38 ) 



























































Y 
Y Lt a 
Í B 型 
L = 
Б 09) 
































338 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳子 


第 3 意 手工 工具 . 179 . 





2. 轴 用 弹性 挡 圈 安装 钳子 的 基本 尺寸 ( 表 3-44) 
RIA 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳子 的 基本 尺寸 

















(JB/T 3411. 47 一 1999) (单位 : mm) 
d L 1 H= b h 弹性 挡 圈 规格 
1.0 3 ~9 
1.5 125 3 72 8 18 10—18 
2.0 19—30 
2.5 32-40 
— 175 4 100 10 20 — 
3.0 42 ~ 105 
4.0 250 5 122 12 24 110 ~200 




















3. 轴 用 弹性 挡 圈 安装 钳子 的 标记 

轴 用 弹性 挡 圈 安装 钳子 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 标 准 编号 组 
成 。 例 如 ，d=2. 5mm 的 А 型 轴 用 弹性 挡 圈 安装 钳子 的 标记 为 : HH 
子 A2.5 JBMT3411.47 一 1999 。 
3.1.24 和 孔 用 弹性 挡 圈 安装 钳子 

1. 孔 用 弹性 挡 圈 安装 钳子 的 形式 (图 3-39) 



























































图 339 轴 用 弹性 挡 圈 安 装 钳子 
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2. 孔 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 子 的 基本 尺寸 (K345) 
R345 孔 用 弹性 挡 圈 安 装 钳 子 的 基本 尺寸 

















(JB/T 3411. 48—1999) (单位 : mm) 
d L 1 H= b h 弹性 挡 圈 规格 
1.0 8~9 
1.5 125 3 52 8 18 10 ~18 
2.0 19 ~30 
2.5 32 ~40 
—— 1⁄5 4 54 10 20 —— 
3.0 42 ~ 100 
4.0 250 5 60 12 24 105 —200 




















3. 孔 用 弹性 挡 圈 安装 钳子 的 标记 

孔 用 弹性 挡 圈 安 装 钳子 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 标 准 编号 组 
Wo П, а =2. 5mm 的 А 型 孔 用 弹性 挡 圈 安 装 钳子 的 标记 为 : 钳 
F A2.5 ЈВ/Т 3411. 48 一 1999 。 
3.1.25 FHH 
开 箱 钳 如 图 3-40 所 示 ， 常 用 来 开 木 箱 、 拆 旧 木 结构 件 时 起 拔 钢 
钉 。 长 度 一 般 为 450mm。 
3.1.26 ДЕШН 

铅 印 钳 如 图 3-41 тях, TP. 028. ЖЇР, Dr ЗЕК 


| 







































































3-40 FHH 图 341 铅 印 钳 
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ЖА ШЕП {ЄЗ 150mm, 175mm, 200mm. 240mm. 250mm 五 
种 ， 轧 封 铅 印 直 径 为 9mm、10mm、1lmm、12mm、1Smm。 
3.1.27 胡桃 钳 

1. 胡桃 钳 的 形式 〈 图 3-42) 

















b) 


图 3-42 ”胡桃 钳 
а) A KIWIAK b) B 型 胡桃 钳 


2. 胡桃 钳 的 基本 尺寸 〈 表 3-46 ) 
表 3-46 胡桃 钳 的 基本 尺寸 (QBZT 1737—2011) 





(单位 : mm) 
规格 尺寸 / bs min Wsmin |A W timin |B Æ tima wi Emin 
160 +8 11.2 32 16 14 45 +5 12.5 























180 +9 12.5 36 18 16 45 +5 14 
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(Ж) 
规格 尺寸 1 Гзы wamin A 型 twin B Æ timas) wi Emin 
200 +10 14 40 20 18 45 +5 16 
224 +10 16 45 22 20 48 +5 18 
250 +10 18 50 25 22 50 +5 20 
280 + 15 20 56 28 25 53 +5 22 
3. 胡桃 钳 的 钳 柄 强度 〈 表 3-47 ) 
表 3-47 胡桃 错 的 钳 柄 强度 (ОВ/Т 1737—2011) 
规格 尺寸 加 载 距 离 载荷 永久 变形 量 
/mm li /mm F/N S ах MM 
160 106 710 1.2 
180 118 710 1.4 
200 132 800 1.6 
224 150 900 1.8 
250 170 1000 2 
280 190 1120 2.2 











4. 胡桃 钳 的 标记 

胡桃 钳 产 品 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 和 类 型 代号 组 
成 。 例 如 ， 公 称 长 度 180mm，A 型 的 胡桃 钳 标 记 为 : 胡桃 氏 QB/ 
Т 1737-180A。 
3.1.28 КЫҢ с_= 
БШ Г (图 343) ӨЫ | 
嘴 钳 相似 ， 但 其 钳 口 部 分 通 
常 制 出 齿 纹 ,一般 不 会 损伤 
被 夹 持 的 零件 表面 ， 多 用 于 纺织 厂 修理 钢 箱 工作 中 。 长 度 有 
125mm, 140mm, 160mm, 180mm 和 200mm 五 种 。 













































































3-43 MESH 
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3.1.29 羊角 起 钉 钳 
羊角 起 钉 钳 如 图 3-44 所 示 ， 常 用 来 开 木 箱 、 拆 旧 木 结构 件 时 起 
拨 钢 钉子 。 长 度 一 般 为 250mm， 直 径 为 16mm。 


图 3-44 羊角 起 钉 钳 


3.2 扳手 


3.2.1 活 扳手 
1. 活 扳手 的 形式 (03-45) 











345 WRF 


2. 活 扳手 的 基本 尺寸 〈 表 3-48 ) 

3. 活 扳手 的 标记 

活 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 和 类 型 代号 组 成 ， 
B 型 活 扳手 不 标注 类 型 代号 。 示 例如 下 : 

1) 规格 为 200mm 的 A 型 活 扳手 的 标记 为 : 活 扳 手 GB/T 
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4440 一 200A。 
53-48 活 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 4440—2008) 
长 度 mm| 开口 尺寸 | 开口 深度 | 扳 口 前 端 | Эрл не | 小 记 
a/mm | Блат | 厚度 wml e/mm ERY ан 
规格 | 公差 > => < < АЖ В = 
100 13 12 6 10 0.25 
150 | +15| 19 17.5 7 13 0.25 
200| 0| 24 22 8.5 15 0.28 
250 28 26 11 17 0.28 
15 |22.5 
300 | +30| 34 31 13.5 20 0.30 
375| 0| 4 40 16 26 0.30 
450 | +45| 52 48 19 32 0.36 
600| 0| 62 57 28 36 0.50 
2) 规格 为 300mm НУ В 型 活 扳手 的 标记 为 : 活 扳手 GB/T 








4440—300 , 
3.2.2 中 扳手 

1. NARF 

1) 双 头 呆 扳 手 如 图 3-46 所 示 。 























3-46 MAARİF 
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2) 双 头 果 扳 手 的 基本 尺寸 如 表 3-49 所 示 。 
表 3-49” 双 头 呆 扳 手 的 基本 尺寸 (QB/T 3001—2008) 













































































(单位 : mm) 

规格 xs; KABINIE b 厚度 全 长 1 

(对 边 尺寸 组 配 ) b imax Боа Emax 长 型 min | 短 型 (S)min 

3.2 x4 14 15 3 81 72 
4x5 15 18 3.5 87 78 
SXI 18 19 Зд, 95 85 
5.5 х7 19 22 4.5 99 89 
(6x7) 20 22 4.5 103 92 
7х8 22 24 4.5 111 99 
(8x9) 24 26 5 119 106 
8x10 24 28 S: 119 106 
10х11 28 30 6 135 120 
10х13 28 34 7 135 120 
11 x13 30 34 7 143 127 
(12х13) 32 34 7 151 134 
(12х14) 32 36 7 159 134 
(13х14) 34 36 7 159 141 
13x15 34 39 7.5 159 141 
13х16 34 41 8 159 141 
(13х17) 34 43 8.5 159 141 
(14х15) 36 39 7.5 167 148 
(14х17) 36 43 8.5 167 148 
15х16 39 41 8 175 155 
(15x18) 39 45 8.5 175 155 
(16х17) 41 43 8.5 183 162 
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( 5) 

Ж si xs 头 部 外 形 b 厚度 全 长 1 

(对 边 尺 寸 组 配 ) b imax Боа Cmax 长 型 min | 短 型 (S)min 

16x18 41 45 8.5 183 162 
(17х19) 43 47 9 191 169 
(18 x19) 45 47 9 199 176 
18 x21 45 51 10 199 176 
(19 x22) 47 53 10.5 207 183 
(19 x24) 47 57 11 207 183 
(20 x22) 49 53 10 215 190 
(21 x22) 51 53 10 223 202 
(21 x23) 51 55 10. 5 223 202 
21х24 51 57 11 223 202 
(22 х24) 53 57 11 231 209 
(24 x26) 57 62 11.5 247 223 
24 x27 57 64 12 247 223 
(24 x30) 57 70 13 247 223 
(25 x28) 60 66 12 255 230 
(27 x29) 64 68 12.5 271 244 
27 x30 64 70 13 271 244 
(27 x32) 64 74 13.5 271 244 
(30 x32) 70 74 13.5 295 265 
30 x34 70 78 14 295 265 
(30 x36) 70 83 14.5 295 265 
(32 x34) 74 78 14 311 284 
(32 x36) 74 83 14.5 311 284 
34 x36 78 83 14.5 327 298 

























































































第 3 章 手工 工具 +187 
(Ж) 
规格 s xs 头 部 外 形 b 厚度 全 长 / 

(对 边 尺 寸 组 配 ) bia | бэш | emx | 长 型 min | 短 型 (S)min 
36 x41 83 93 16 343 312 
41х46 93 104 17У 5 383 357 
46 x50 104 112 19 423 392 
50 x55 112 123 20.5 455 420 
55 x60 123 133 22 495 455 

注 :1. 括号 内 的 尺寸 组 配 为 非 优 先 组 配 。 
2. bina boma =2. 15 +7mm, 
3. Lain KAL) =s, х8 +55mm( [Ж 34mm x36mm 之 外 ) 。 
Жы 
2. 单 头 呆 扳 手 
1) 单 头 果 扳手 如 图 3-47 所 示 。 
347 ФУя 
2) 单 头 采 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-50 所 示 。 
223-50 单 头 呆 扳手 的 基本 尺寸 (QBAT 3001—2008) 
(单位 :mm) 
规格 头 部 外 形 bi 厚度 era 全 长 lin 
5; 19 4.5 80 
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(Ж) 
规格 头 部 外 形 b... JEJE e max ER Lmin 
6 20 4.5 85 
7 22 5 90 
8 24 5 95 
9 26 ЭЭ 100 
10 28 6 105 
11 30 6.5 110 
12 32 7 115 
13 34 T. 120 
14 36 7.5 125 
15 39 8 130 
16 41 8 135 
17 43 8.5 140 
18 45 9 150 
19 47 9 155 
20 49 9.5 160 
21 51 10 170 
22 53 10.5 180 
23 55 10.5 190 
24 57 11 200 
25 60 11.5 205 
26 62 12 215 
27 64 12.5 225 
28 66 12:5 235 
29 68 13 245 
30 70 13.5 255 
31 72 14 265 
32 74 14.5 215 
34 78 15 285 
36 83 15.5 300 
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(Ж) 

规格 s 头 部 外 形 Б, JEJE e max ER Lmin 
41 93 17.8 330 
46 104 19. 5 350 
50 112 21 370 
55 123 22 390 
60 133 24 420 
65 144 26 450 
70 154 28 480 





3. 有 呆 扳 手 的 标记 








果 扳 手 的 标记 














3001-17 x19, 


3001-19 x22-S, 


3 ) 规 格 为 19 单 头 呆 扳 如 








产品 名 称 \ 标 准 编 号 .规格 和 长 短 型 代号 组 成 
(长 型 代号 不 标注 ) 。 示 例如 下 : 
1) 规 格 为 17 x19 长 型 双 头 采 扳 手 的 标记 为 : 双 头 采 扳 手 QBMT 

















2) 规 格 为 19 x22 短 型 双 头 采 扳 手 的 标记 为 : 双 头 采 扳 手 QBMT 








的 标记 为 : 单 头 呆 扳 手 ОВ/Т 3001-19, 


3.2.3 ” 敲 击 有 呆 扳 手 和 敲 击 梅花 扳手 
1. 敲 击 采 扳手 和 敲 击 梅花 扳手 的 形式 
项 击 呆 扳手 如 图 3-48 所 示 , 敲 击 梅花 扳手 如 图 3-49 所 示 。 
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图 3-49 敲 击 梅花 扳手 





2. 敲 击 采 扳手 和 敲 击 梅花 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-51) 




























































































表 3-51 敲 击 呆 扳 手 和 敲 击 梅花 扳手 的 
基本 尺寸 (GB/T 4392—1995) (单位 :mm) 
规格 敲 击 呆 扳 手 ГШШДЕ 
5 s 偏差 | bia. | Himas | Limin 1s 偏差 | Ormas | Himax binin 
+0.60 +0. 70 
50 110.0 | 20 83.5 | 25.0 
+0.10 300 | +0.10 300 
55 120.5 | 22 91.0 | 27.0 
60 +0.72| 131.0 | 24 +0.92| 98.5 | 29.0 
350 350 
65 +0.12] 141.5 | 26 +0. 12| 106.0 | 30.6 
70 152.0 | 28 113.5 | 32.5 
375 375 
75 162.5 30 121.0 | 34.0 
80 173.0 32 128.5 | 36.5 
400 400 
85 +0. 851 183.5 | 34 +1.15 136.0 | 38 
90 +0.15|188.0 | 36 +0.15| 143.5 | 40.0 
450 450 
95 198.0 | 38 151.0 | 42.0 
100 208.0 | 40 158.5 | 44.0 
105 218.0 | 42 166.0 | 45.6 
110 +L00|2280| 44 | 500 |+14011735|475 500 
+0.20 +0. 20 
115 238.0 | 46 181.0 | 49.0 
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( 5) 
规格 WERF EF 
$ s 偏差 | bia] | Himas | Limin | 偏差 | bomas | Hyaa Lamin 
120 248. 0 48 188.5 | 51.0 
130 +1. 00 | 268. 0 52 +1.40 203.5 | 55.0 
600 600 
135 +0.20| 278.0 54 +0.20 211.0 | 57.0 
145 298. 0 58 226.0 | 60.6 
150 308.0 60 233.5 | 62.5 
155 318.0 62 241.0 | 64. 5 
700 700 
165 338.0 66 256.0 | 68.0 
170 345.0 68 263. 5 | 70.0 
+1.20 +1.55 
180 368. 0 72 278.5 | 74.0 
+0.25 +0.25 
185 378. 0 74 286.0 | 75.6 
190 388. 0 76 800 293.5 | 77.5 800 
200 408. 0 80 308.5 | 81.0 
210 425.0 84 323.5 | 85.0 
3.2.4 双 头 呆 扳 手 和 双 头 梅花 扳手 


1. 双 头 呆 扳 手 和 双 头 梅花 扳手 的 形式 


双 头 采 扳 手 如 图 3-50 所 示 , 双 头 梅花 扳手 如 图 3-51 所 示 。 








图 3-50” 双 头 呆 扳手 
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13°max 
EEN oo 


13°max еее. 


аы г 4 


а) 











1 
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直 颈 型 (Z 型 ) C= 











109220" 





102205 


b) 
3-51 双 头 梅花 扳手 
а) C 型 和 A 型 b)Z 型 和 W 型 
2. 双 头 呆 扳 手 和 双 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-52) 
33-52 ” 双 头 呆 扳 手 和 双 头 梅花 扳手 的 
基本 尺寸 (GB/T 4388—2008) ”( 单 位 :mm) 














规格 双 头 有 果 扳 手 双 头 梅花 扳手 
ODAN | 厚度 | 短 型 | 长 型 наа EE Ji A 
才 组 配 ) e 全 长 / 厚度 。| 全 长 1 | 厚度 。| 全 长 1 
$1 Х55 тах M Т Е о E. 
3.2 x4 3 72 si 
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(Ж) 
规格 双 头 呆 扳 手 双 头 梅花 扳手 
(对 边 尺 “| 厚度 | 短 型 | 长 型 | йай ЖИЙ ДИЛ 
TAMA |) se екі | 厚度 。 | 全 长 ! | 厚度 。| 全 长 
эз тах тїп тах тїп max min 
4х5 3.5 78 87 
5х5.5 3.5 85 95 
5.5 х7 4.5 89 99 
(6x7) 4.5 92 103 6.5 73 7 134 
7x8 4.5 99 111 7 81 7 143 
(8x9) 5 106 119 7.5 89 8.5 152 
8x10 5.5 106 119 8 89 9 152 
(9х11) 6 113 127 8.5 97 9.5 161 
10х11 6 120 135 8.5 105 9.5 170 
(10х12) 6.5 120 135 9 105 10 170 
10 x13 7 120 135 9.5 105 11 170 
11 x13 7 127 143 9.5 113 11 179 
(12х13) 7 134 151 9.5 121 11 188 
(12х14) 7 134 159 9.5 121 11 188 
(13х14) 7 141 159 9.5 129 11 197 
13х15 TO 141 159 10 129 12 197 
13x16 8 141 159 10.5 129 12 197 
(13 x17) 8.5 141 159 11 139 13 197 
(14x15) 7.5 148 167 10 137 12 206 
(14x16) 8 148 167 10.5 137 12 206 
(14х17) 8.5 148 167 11 137 13 206 
15х16 8 155 175 10.5 145 12 215 
(15x18) 8.5 155 175 11.5 145 13 215 
(16х17) 8.5 162 183 11 153 13 224 
16 x18 8.5 162 183 11.5 153 13 224 
(17х19) 9 169 191 11.5 166 14 233 
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续 ) 
规格 双 头 呆 扳 手 双 头 梅 花 扳手 
(对 边 尺 “| 厚度 | 短 型 | 长 型 | йай ЖИЙ ДИЛ 
TE | se екі | 厚度 。 | 全 长 1 | 厚度 。| ФК! 
эз; тах тїп тах тїп max min 
(18х19) 9 176 199 11.5 174 14 242 
18 x21 10 176 199 12.5 174 14 242 
(19 x22) 10.5 183 207 13 182 15 251 
(19 x24) 11 183 207 13.5 182 16 251 
(20 x22) 10 190 215 13 190 15 260 
(21 x22) 10 202 223 13 198 15 269 
(21 x23) 10.5 202 223 13 198 15 269 
21 x24 11 202 223 13.5 198 16 269 
(22 x24) 11 209 231 13.5 206 16 278 
(24 x26) 11.5 223 247 15.5 222 16.5 296 
24 x27 12 223 247 14.5 222 17 296 
(24 x30) 13 223 247 15.5 222 18 296 
(25 x28) 12 230 255 15 230 17:5 305 
(27 x29) 12.5 244 271 15 246 18 323 
27 x30 13 244 271 15:5 246 18 323 
(27 x32) 13.5 244 271 16 246 19 323 
(30 x32) 13.5 255 295 16 275 19 330 
30 х 34 14 265 295 16. 5 275 20 330 
(30 x36) 14.5 265 295 17 275 21 330 
(32 x34) 14 284 311 16.5 291 20 348 
(32 x36) 14.5 284 311 17 291 21 348 
34 x36 14.5 298 327 17 307 21 366 
36 x41 16 312 343 18.5 323 22 384 
41 x46 17.5 357 383 20 363 24 429 
46 x50 19 392 423 21 403 25 474 
50 x55 20.5 420 455 22 435 27 510 
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(Ж) 
规格 双 头 呆 扳 手 双 头 梅花 扳手 
(对 边 尺 厚度 短 型 长 型 HD Йй ЖЕЙ .高 颈 
[2 
Tam) | e 全 长 ! | 厚度 。 | 全 长 1 | 厚度 。| ФК! 
1:552 шах тїп тах тїп тах тїп 
55 х60 22 455 495 23.5 475 28.5 555 
60 x 65 23 490 
65 x70 24 525 
70 x75 2559 560 
75 x80 27 600 
3.2.5 两 用 扳手 


1. 两 用 扳手 的 形式 (图 3-52) 


























图 3-52 两 用 扳手 
a) A 型 b) B 型 
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2. 两 用 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-53) 
33-53 ”两 用 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 4388—2008) 







































































(单位 :mm) 
规格 两 用 扳手 规格 两 用 扳手 
厚度 el | 厚度 e。| 全 长 1 厚度 el | 厚度 e。| 全 长 1 
Í < < > i < < > 
3.2 5 3.3 55 20 15 9.5 200 
4 5.5 3.5 55 21 15.5 10 205 
5 6 4 65 22 16 10.5 215 
5:5 6.3 4.2 70 23 16.5 10.5 220 
6 6.5 4.5 79 24 17.:5 11 230 
J 80 25 18 11.5 240 
8 8 a] 90 26 18.5 12 245 
9 8.5 эл9 100 27 19 12. 5 255 
10 9 6 110 28 19.5 12.5 270 
11 9.5 6.5 115 29 20 13 280 
12 10 T 125 30 20 13.5 285 
13 11 7 135 31 20.5 14 290 
14 КЭ: 759 145 32 21 14. 5 300 
15 12 8 150 34 223.9 15 320 
16 12:9 8 160 36 23. 5 15. 5 335 
17 13 8.5 170 41 26. 5 17:5 380 
18 14 9 180 46 29. 5 19. 5 425 
19 14. 5 9 185 50 32 21 460 

















3.2.6 ”内 四 方 扳手 
1. 内 四 方 扳手 的 形式 (图 3-53) 

















图 3-53 ”内 四 方 扳手 
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2. 内 四方 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-54) 


表 3-54 ”内 四 方 扳手 的 基本 尺寸 (JBMT 3411. 35—1999) 















































(单位 :mm) 
D L 1 Н 
ЖАКО | 极限 偏差 hl1 
2 
0 5 56 18 
2.5 
一 0. 060 8 
3 63 20 
6 
4 70 25 
0 
5 8 80 28 
—0.075 12 
6 10 90 32 
8 0 12 100 36 
15 
10 一 0. 090 14 112 40 
12 0 18 125 i 45 
14 -0.110 20 140 56 





3. 内 四 方 扳手 的 标记 
内 四 方 扳手 的 标记 包括 产品 名 称 、 型 号 及 标准 编号 。 例 如 ,s = 


6mm 的 内 四 方 扳手 的 标记 为 :扳手 6 JB/T 3411.35 一 1999。 





3.2.7 内 六 角 扳手 
1. 内 六 角 扳 手 的 形式 ( 











图 3-54) 











图 3-54 ”内 六 角 扳 手 
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2. 内 六 角 扳 手 的 基本 尺寸 ( 表 3-55 ) 
表 3-55 ”内 六 角 扳 手 的 基本 尺寸 (GBAT 5356—2008) 































































































(单位 :mm) 
对 边 尺 寸 s XIF TEJE e KEL KEE 1, 
ЕЕ: “йаз. | эш: | айа | ama ү 5 а 偏差 | 长 度 | 偏差 

0.71 | 0.70 0.79 |0.76 33 一 一 7 

0.89 | 0.88 | 0.99 | 0. 96 33 一 一 11 

1.27 | 1.24 | 1.42 |1. 37 41 63. 5 81 13 

1.50 | 1.48 | 1.68 | 1.63 | 46.5 | 63.5 | 91.5 7 15.5 

2.00 | 1.96 | 2.25 |2.18 52 77 102 18 

2. 50 | 2.46 | 2.82 | 2. 75 | 58.5 | 87.5 |114. 5 20. 5 

3.00 | 2.96 | 3. 39 |3. 31 66 93 129 23 

3. 50 | 3. 45 3.96 | 3.91 | 69.5 | 98.5 | 140 25. 5 

4.00 | 3.95 |4. 53 |4. 44 74 104 144 29 0 

4.50 14. 45 | 5.10 | 5. 04 80 1114.5 | 156 7 30. 5 = 

5.00 | 4.95 | 5.67 | 5. 58 85 120 165 33 

6.00 | 5.95 | 6.81 | 6.71 96 141 186 38 

7.00 | 6.94 | 7.94 |7. 85 | 102 147 197 41 

8.00 |7. 94 | 9.09 |8. 97 | 108 158 208 44 

9. 00 | 8. 94 110. 23 |10. 10| 114 169 219 0 47 

10.00 | 9.94 |11. 37 |11. 23! 122 180 234 -6 50 

11. 00 |10. 89 |12. 51 |12.31 | 129 191 247 53 

12.00 |11. 89 |13. 65 |13. 44! 137 202 262 57 

13. 00 |12. 89 |14. 79 |14. 56! 145 213 277 63 

14. 00113. 89 15.93115.70 | 154 229 294 70 

15. 00 |14. 89 |17. 07 116. 83 161 240 307 73 

16. 00 |15. 89 |18. 21 |17. 97| 168 240 307 0 76 К 

17. 00 |16. 89 |19. 35 |19. 09| 177 262 337 x 80 = 

18. 00 |17. 89 |20. 49 |20.21 | 188 262 358 84 

19. 00 |18. 87 |21. 63 |21. 32! 199 一 一 89 
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( 续 ) 
对 边 尺寸 s 对 角 宽 度 。 К 1, К I, 
=a Т жы шы С ы ы Qs 
长 M AI L 
21 |21. 00 |20. 87 |23. 91 |23.58| 211 — 96 
22 122.00 |21. 87 |25. 05 |24. 71 | 222 — 102 
23 |23. 00 |22. 87 |26. 16 |25. 86 | 233 — 108 
24 |24. 00 |23. 87 |27. 33 |26. 97 | 248 — 114 
27 |27. 00 |26. 87 |30. 75 |30. 35 | 277 一 ü а 127 e 
29 |29. 00 |28. 87 |33. 03 |32. 59| 311 — 141 
30 |30. 00 |29. 87 |34. 17 (33. 75 | 315 一 142 
32 |32. 00 |31. 84 |36. 45 |35.98| 347 一 157 
36 !36. 00 |35. 84 |41.01|40.50| 391 一 176 
3. 内 六 角 扳 手 的 标记 
内 六 角 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 对 边 尺 寸 s 和 长 度 类 




















型 组 成 。 示 例如 下 : 
1) 对 边 尺寸 ;为 12mm 的 标准 型 内 六 角 扳手 标记 为 :内 六 角 扳手 
GB/T 5356-12 。 
2) 对 边 尺 寸 * H 10mm 的 长 型 内 六 角 扳 手 标记 为 :内 六 角 扳 手 
СВ/Т 5356-10M。 
3) 对 边 尺 寸 * 为 8mm 的 加 长 型 内 六 角 扳 手 标记 为 :内 六 角 扳 手 
СВ/Т 5356-8L。 
3.2.8 内 六 角 花 形 扳 手 
1. 内 六 角 花 形 扳手 的 形式 (图 3-55) 
2. 内 六 角 花 形 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-56) 
3. 内 六 角 花 形 扳手 工作 部 分 的 六 角 花 形 尺寸 ( 表 3-57) 
4. 内 六 角 花 形 扳手 的 标记 
内 六 角 花 形 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 代 号 、 长 臂 尺寸 . 短 臂 尺寸 
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和 标准 编号 组 成 。 例 如 ,长 辟 70mm , 短 臂 24mm 的 T30 型 内 六 角 花 
形 扳手 的 标记 为 :内 六 角 花 形 扳 手 T30 70x24 GB/T 5357 一 
1998 。 


















































3-55 ”内 六 角 花 形 扳手 


表 3-56 ”内 六 角 花 形 扳手 的 基本 尺寸 (GBAT 5357—1998) 

























































































(单位 :mm) 
L l t 
代 "S 
ы |ы Е М C a 1 
号 | 基本 公关 基本 公关 基本 公关 
尺寸 尺寸 尺寸 
Т30| 70 24 3.30 
Т40| 76 26 4.57 
А-В 90° 40° 
ах js15 22 1815 АЕ H14 < —— = 
4 +2° +5° 
Т55| 108 35 7.65 
Т60| 120 38 9.07 
T80| 145 46 10. 62 
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表 3-57 内 六 角 花 形 扳手 工作 部 分 的 六 角 花 形 尺寸 
























































( GB/T 5357—1998) (单位 :mm) 
A B 
代号 | 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
T30 | 5.575 | 000 | 3.990 | oom | 1.181 0. 463 
T40 6.705 | 09145 | 4798 | -0145 | 1416 0. 558 
T50 8. 890 6. 398 1. 805 0. 787 
-0. 080 -0.080 
T55 | 11.277 7.962 2. 656 0. 799 
0. 170 -0. 170 
T60 | 13.360 9. 547 2. 859 1.092 
-0.095 0. 095 
T80 | 17.678 12. 705 3. 605 1. 549 
—0. 205 0.205 




















3.2.9 了 丁 字形 内 六 角 扳 手 
1. 丁字 形 内 六 角 扳手 的 形式 (图 3-56) 


А—А 


2 

















图 3-56 ”丁字 形 内 六 角 扳 手 


2. 丁字 形 内 六 角 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-58) 
3. 丁字 形 内 六 角 扳 手 的 标记 
丁字 形 内 六 角 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 型 号 及 标准 代号 组 成 。 
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例如 ,s =8mm、L=250mm 的 丁字 形 内 六 角 扳 手 的 标记 为 :扳手 8 x 
250 ЈВ/Т 3411. 36 一 1999 。 











23-58 丁字 形 内 六 角 扳 手 的 基本 尺寸 































































































(JB/T 3411. 36—1999) (单位 :mm) 
$ 
L { р 
基本 尺寸 “| 极限 偏差 hll 
А 0 100 
z 一 0. 060 150 
60 8 
100 
4 
200 
5 0 200 
– 0. 075 300 
100 
200 
6 12 
300 
250 
8 
0 350 120 
一 0. 090 250 
10 
350 
300 
12 20 
400 
0 300 160 
14 i 
— 0.110 400 
300 
17 
450 
200 25 
300 
19 
450 
350 
E 0 500 
30 
– 0. 130 350 
24 250 
500 
350 
27 35 
500 
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3.2.10 ”端面 孔 活 扳手 
1. 端面 孔 活 扳手 的 形式 (图 3-57) 




















图 3-57 端面 孔 活 扳手 





2. 端面 孔 活 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-59) 
表 3-59 端面 孔 活 扳手 的 基本 尺寸 











(JB/T 3411. 37—1999) (单位 :mm) 
d L= D 
2.4 125 
22 
3.8 160 
5.3 220 25 





3. 端面 孔 活 扳手 的 标记 

端面 孔 活 扳手 的 标记 由 产品 名 称 .规格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 
规格 为 2.4mm 的 端面 孔 活 扳手 的 标记 为 :扳手 2.4 JB/T 
3411. 37 一 1999 。 
3.2.11 ШАЯ 

1. 侧面 孔 钩 扳 手 的 形式 (图 3-38 ) 

2. 侧面 孔 活 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-60) 

3. 侧面 孔 钩 扳手 的 标记 

侧面 孔 活 扳手 的 标记 由 产品 名 称 .规格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 

































































. 204 . 五 金工 具 手 册 第 2 版 








规格 为 2. 5mm 的 侧面 孔 活 扳手 的 标记 为 :扳手 2.5 JB/T 
3411. 38 一 1999 。 











图 3-58 侧面 孔 钩 扳手 


R360 ”侧面 孔 活 扳手 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 38 一 1999 ) 











(单位 :mm) 
d L H B b 螺母 外 径 
2.5 140 12 5 2 14 ~20 
3.0 160 15 6 3 22-35 
5.0 180 18 8 4 35—60 














3.2.12 装 双 头 螺 柱 扳 手 
1. 装 双 头 螺 柱 扳 手 的 形式 (图 3-59 
































E 3-59 ” 装 双 头 螺 柱 扳手 
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2. 装 双 头 螺 柱 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-61 ) 
表 3-61 装 双 头 螺 柱 扳手 的 基本 尺寸 (JB/AT 3411. 39 一 1999) 



































(单位 :mm) 
d D L= H 
M5 82 80 
14 
M6 102 100 
M8 16 125 120 
M10 20 136 
160 

M12 22 165 

M16 25 201 200 
M20 30 226 250 
M24 35 256 320 
3. 装 双 头 螺 柱 扳手 的 标记 
装 双 头 螺 柱 扳手 的 标记 由 产品 名 称 规格 和 标准 编号 组 成 。 例 























T 








如 ,规格 为 M8 的 装 双 头 螺 柱 扳手 的 标记 为 :扳手 М8 JB/T 
3411. 39 一 1999 。 
3.2.13 ” 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 

1， 端 铣 刀 杆 螺 杀 扳手 的 形式 (图 3-60) 


























图 3-60 ЖЕЛАЕТ 
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2. 端 铣 刀 杆 螺 钉 扳 手 的 基本 尺寸 ( 表 3-62) 
表 3-62 ” 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 基本 尺寸 (JBMT 3411. 127—1999) 




























































































(单位 :mm) 
公称 直径 b 
Жаз b= d d LÍH] hh 
(螺纹 直径 )| 基本 尺寸 | 极限 偏差 HI11 
8 8.1 +0. 090 12 | 20 15 |180] 20 62| 5 
10 10.1 0 16 | 28 19 20 25 72| 6 
12 12.1 +0.110 20 | 35 | 22 |225 | 32 8.5 
16 16.2 0 25 | 40 28 |250] 36 9.5 
8 
20 20.2 +0. 130 52 | 35 |280 | 40 
30 11.0 
24 24.2 0 63 | 41 |315 | 45 
3. 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 标记 
端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 








例如 ， 规 格 为 16mm 的 端 铣 刀 杆 螺钉 扳手 的 标记 为 : 扳手 16 JB/T 
3411. 127—1999 。 
3.2.14 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 

1. 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 形式 (图 3-61) 

















8361 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 
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2. 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 基本 尺寸 〈 表 3-63 ) 
表 3-63 ”圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 基本 尺寸 
(JB/T 3411. 20—1999) (单位 : mm) 
基本 尺寸 |12 |14 |16 |18 |20 |22 |25 |28 |32 |36 |40 |45 |50 |56 63 
4 极限 偏差 一 0. 032 一 0. 040 – 0. 050 — 0. 060 
e8 一 0. 059 – 0. 073 – 0. 089 -0. 106 
di 12 18 20 25 30 40 
d, 6 8 10 12 16 
L 105 130 140 160 175 
Li 100 120 160 200 250 
1 55 65 80 85 
l, 12 16 20 25 
基本 尺寸 |5 6 8 |9 [10 [11 (1з |15 |17 |22 |25 |26 28 | 30 36 
b 极限 偏差 | 0 0 0 0 0 
hll —0.075 一 0. 090 -0. 110 —0. 130 —0. 160 














3. 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 标记 














圆柱 柄 拉 刀 夹 头 用 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 





成 。 例 如 ， 规 格 为 43mm 的 圆柱 柄 拉 刀 夹 头 月 





45 JB/T 3411. 20—1999 。 
3.2.15 液压 转 矩 扳手 


1. LGB 型 液压 转 矩 扳手 





1) LGB 型 液压 转 矩 扳手 如 图 3-62 所 示 。 
2) LGB 型 液压 转 矩 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-64 所 示 。 


2. WJB 型 液压 转 矩 扳手 





1) WJB 型 液压 转 矩 扳手 如 图 3-63 所 示 。 











上 扳手 的 标记 为 : 扳手 
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2 ~ 











Z 





51 


图 3-62 LGB 型 液压 转 矩 扳手 
1 一 支架 2 一 连 杆 3 一 液压 氏 。4 一 环形 头 “5 一 内 六 角 附 件 





表 3-64 LGB 型 液压 转 矩 扳手 的 基本 尺寸 
(JB/T 5557—2007) 













































































ч WEM. 
зх (а 7 ЖЕШ, 和 
公称 | 扳手 | 适 工作 行 эы 
I T : 油 口 连 Е 
wa | TM | 开口 | 螺纹 压力 | 程 环形 | 4 | 8 R | EE шы 
F JE 7] е2 
= M. | s d 头 转动 | /mm |/mm /mm MJER | /kg 
D y 
N .ml /mm | /mm P 角度 
/МРа 
0/(°) 
24 ~ MI6- 20.5 ~ 手动 泵 
LGB50 | 5000 63 36 312.9 305 MI10 x1 10 
75 | M48 56 电动 泵 
27~ |M18 ~ 23 ~ 手动 泵 
LGB100 |10000 63 36 | 352 | 330 MI10 х1 15 
95 | M64 68.5 电动 泵 
65 ~ |М42- 44.5 ~ 手动 泵 
LGB150 |30000 63 36 418.8 | 355 MI10 х1 26 
130 | M90 92.5 电动 泵 
55 ~ |М36- 4- 
LGB500 |50000 31.5 | 36 | 595 |410 M10 x1 | 电动 泵 | 40 
155 | M110 106 
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标志 


3-63 WJB 型 液压 转 和 矩 扳 手 





1 一 液压 缸 ”2 一 杯 轮 装置 3 一 套 简 4 一 曲柄 
5 一 反 力 杆 6 一 进 油 口 7 一 出 油 口 














2) WJIB 型 液压 转 抢 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-65 所 示 。 
表 3-65 WJB 型 液压 转 矩 扳手 的 基本 尺寸 (JBXT 5557—2007) 





















































六 二 | 液压 缸 
公称 | 扳手 | 适用 ЫП 一 个 和 
3 P: з bae JS к | 重量 
型 号 | OE | 开口 | 螺纹 | 压力 ВЕ A L | 有 | ppg | 配套 | 重量 
MA. s d 简 转 动 |/mm |/mm |/mm MJER | /kg 
p 5 尺寸 
N .ml mm /mm /MPa 角度 
0/(°) 
30 ~ | М20 ~ 
А эн 
WJB25 | 2500 65 M42 32 36 295 | 250 | 35 | M14 x1.5 |857 |7. 5 
36 ~ | M24 ~ 
ha 
WJB50 | 5000 75 M48 32 36 330 | 285 | 40 | M14 x1.5 |8,52 |10. 5 






































. 210 . 五 金工 具 手 册 第 2 版 






























































(Ж) 
w WUE M 
j ЧР MR А т ps 
公称 | 扳手 | 适 ү: 个 行 ER 
ma | 转 矩 | 开口 | Ba | gy ETE] 4 L| R ppg | 配套 重量 
ка MA s d =. 简 转 动 | /mm |/mm |/mm 液压 泵 | /kg 
p сэй 尺寸 
N:m/mm| /mm 角度 
/MPa a 
0/(°) 
WJB100 |10000|4 ~ | MB0~ | 40 43 |410 |335 | 50 |M14 x 1. 5 | 电动 泵 |14.5 
90 | M60 
55 | M36~ 
h 
WJB200 |20000 | 100 | meg | 50 36 |430 |360 | 58 |М14х1.5 | 电动 泵 | 21 
75 ~ | M48 ~ 
WJB400 |40000 50 30 |455 |380 | 74 |М14х1.5 | 电动 泵 | 40 
115 | M80 
| 85 ~ | M56 ~ 
.5 | 电动 泵 
WJB600 |60000| T | уор | 50 24 |500 |400 | 82 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 45 
95 ~ | M64~ 
.5 | 电动 泵 
WJB800 |80000| 170 | Wi20 | 50 21 |545 |425 | 90 | MI4 x1.5 | 电动 泵 | 59 






































3. NJB 型 液压 转 矩 扳手 
1) NJB 型 液压 转 矩 扳手 如 图 3-64 所 示 。 























图 3-64 ”NJB 型 液压 转 矩 扳手 

















1 一 进 油 口 2 一 出 油 口 ”3 一 液压 氏 ”4 一 曲柄 “5 一 环形 头 
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2) NJB 型 液压 转 矩 扳手 的 基本 斥 才 如 表 3-66 所 示 。 
表 3-66 ”NJB 型 液压 转 矩 扳手 的 基本 尺寸 
(JB/T 5557—2007) 


































































































ЖОК. 
公称 | 扳手 | 适用 ЖЕ БШ 一 个 和 Е 
型 号 | аа À L R | ому | 配套 | 重量 
2-9 MA s d ЖУ 简 转 动 |/mm |/mm |/mm A MJER | /kg 
р/ а 尺寸 
N .ml mm | /mm 角度 
MPa 
0/(°) 
30~ | M20 ~ PE: 
NJB25 |2500 65 M42 32 36 295 | 250 | 65 | M14 x1.5 |8255 |10. 5 
36 ~ | М24 ~ 
ha 
NJB50 | 5000 75 M48 32 36 330 |285 | 72 |M14 x1.5 |852 |13. 5 
46 ~ | М30 ~ БОР 
NJB100 | 10000 90 M60 40 43 410 335 | 80 |M14 x1.5 | 电动 泵 | 20 
55 ~ | M36~ ы! 
NJB200 20000 100 M68 50 36 430 |360 | 90 | M14 x1.5 | 电动 泵 | 27 
4. 液压 转 矩 扳手 的 标记 
液压 转 矩 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 及 标准 编号 组 成 。 例 

















如 ， 公 称 转 矩 为 5000N .mm， 配 用 手动 泵 的 连 杆 式 液 压 转 和 矩 扳手 的 
标记 为 : 液压 转 矩 扳手 LGB 50-5 JB/T 5557 一 2007 。 
3.2.16 手动 套 简 扳 手 - 套 简 

1. 手动 套 简 扳手 - 套 简 的 形式 (图 3-65) 

















图 3-65 手动 套 简 扳 手 - 套 简 
a) d, <d, 
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图 3-65 ”手动 套 简 扳 手 - 套 简 (25) 
b) di =d, c) di >d, 


EE: 115° <a <150°, 





2. 手动 套 简 扳手 - 套 简 的 基本 尺寸 
1) 6.3 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-67 所 示 。 
表 3-67 6.3 系列 套 简 的 基本 尺寸 

















( GB/T 3390. 1 一 2013 ) (单位 : mm) 
t а, d, d, 1 
2 min max max min А AI max | B 型 min 
3.2 1.8 5.9 12.5 1.9 
4 2.1 6.9 12. 5 2.4 26 45 
4.5 2.3 7.9 12.5 2.4 
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(Ж) 
t d, d, ГА 1 
I min max max min A 型 max | B 型 min 
5 2.4 8.2 12.5 3 
5.5 2.7 8.8 12.5 3.6 
6 3:1 9.4 12.5 4 
7 3. 5 11 12.5 4.8 
8 4. 24 12.2 12.5 6 
9 4.51 13.5 13.5 6.5 
10 4.74 14.7 14.7 7.2 26 45 
11 5. 54 16 16 8.4 
12 5.74 17.2 17.2 9 
13 6.04 18.5 18.5 9.6 
14 6.74 19.7 19.7 10.5 
15 7.0 21.5 21.5 11.3 
16 7.19 22 22 12.3 


2) 10 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-68 所 示 。 
表 3-68 10 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2013) 































































































(单位 : mm) 
t d, d, d, 1 
И тіп тах тах тіп А AI max | B 型 min 
7 3.5 11 4.8 
8 4. 24 12.2 6 
9 4.51 13.5 6.5 
10 4.74 14.7 20 7; 2 44 
11 5. 54 16 8.4 32 
12 5.74 17.2 9 
13 6. 04 18. 5 9.6 
14 6. 74 19.7 10. 5 
45 
15 7.0 21.0 11.3 
24 

16 7.19 22.2 12. 3 50 
17 7.73 23. 5 13 

35 54 
18 8.29 24.7 24.7 14. 4 
19 8. 72 26 26 15 60 
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(Ж) 
А і а, d, d, 1 
i min max max min А AI max | B 型 min 
21 9. 59 28. 5 28.8 16. 8 
22 9. 98 29.7 29.7 17 38 ц 
24 10. 79 32. 5 32.5 19. 2 65 


3) 12.5 系列 























套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-69 所 示 。 


表 3-69 12.5 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2013) 





































































































(单位 : mm) 
t di 4 ds 1 

i min max max min A 型 max | B 0 min 
8 4.24 14 6 
10 4.74 15.5 7.2 
11 5.54 16.7 8.4 
12 5.74 18 24 9 
13 6.04 19.2 9.6 40 
14 6.74 20.5 10.5 
15 7.0 21.7 1123 
16 7.19 23 12.3 
17 7.73 24.2 25.5 13 ë 
18 8. 29 25.5 14. 4 

42 
19 8.72 26.7 26.7 15 
21 9.59 29.2 29.2 16.8 
22 9.98 30.5 30.5 17 i 
24 10. 79 33 33 19. 2 46 
27 12. 35 36.7 36.7 21.6 48 
30 13. 35 40. 5 40. 5 24 
32 14. 11 43 43 26 х 
34 14. 85 46. 5 46. 5 26.4 52 
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4) 20 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-70 所 示 。 


表 3-70 20 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2013 ) 





















































(单位 : mm) 
t d, d, d, 1 
i йй iex T min | A max | В min 
21 9. 59 32.1 16.8 
2 9. 98 33.3 17 55 
40 

24 10.79 35.8 19.2 
27 12. 35 39.6 21.6 
30 13.35 43.3 43.3 24 60 85 
32 14. 11 45.8 45.8 26 
34 14.85 48.3 48.3 26.4 65 
36 15.85 50. 8 50. 8 28.8 67 
41 17.85 57.1 57.1 32.4 70 
46 19. 62 63.3 63.3 36 83 
50 21.92 68.3 68.3 39. 6 89 

100 
55 23.42 74.6 74.6 43.2 95 
60 25.92 84.5 84.5 45.6 100 


5) 25 系列 套 简 的 基本 尺寸 如 表 3-71 所 示 。 




















表 3-71 25 系列 套 简 的 基本 尺寸 (GB/T 3390. 1 一 2013 ) 





(单位 : шш) 
t 4, d, ГА 1 
s 
min max max min A 型 max 
41 17.85 61 59.7 32.4 83 
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(Ж) 
t а, d, d, 1 
x min fias mag min A 型 max 

46 19. 62 66. 4 55 36 80 
50 21. 92 71.4 55 39.6 85 
55 23.42 77.6 57 43.2 95 
60 25.92 83.9 61 45.6 103 
65 26. 92 90. 1 78 50. 4 110 
70 28. 92 96.5 84 55.2 116 
75 30. 92 110 90 60 120 
80 34 115 95 65 125 

















3. 手动 套 简 扳手 - 套 简 的 标记 
手动 套 简 扳手 - 套 简 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 对 边 尺寸 
s、 传 动 方 孔 系 列 代号 、 类 型 代号 、 孔 形 代 号 (六 角 孔 为 L， T fe 
孔 无 代号 ) 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 对 边 尺 寸 * 为 19mm 的 12. 5 系列 普通 型 六 角 套 简 的 标记 为 : 
套 简 ”GB/T 3390. 1-19 x 12. 5AL。 

2) 对 边 尺 寸 * 为 17mm 的 10 系列 加 长 型 十 二 角 套 简 的 标记 为 : 
ЖЕ GB/T 3390. 1-17 x 10B, 
3.2.17 手动 套 简 扳 手 -传动 方 容 和 方 孔 

1. 手动 套 简 扳 手 - 传 动 方 检 

1) 传动 方 桦 (A 型 和 B 型 ) 如 图 3-66 所 示 。 

2) (507706 (A 型 和 B 型 ) 的 基本 尺寸 如 表 3-72 所 示 。 
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b) 


图 3-66 “手动 套 简 扳手 -传动 方 梯 
а) A 型 传动 方 桦 b) B 型 传动 方 枯 





表 3-72 EDATE (A 型 和 B 型 ) 的 基本 尺寸 




















( GB/T 3390. 2 一 2013 ) (单位 : mm) 
51 е l; 
d d l l Ë 
型 式 | 系列 В О „| | ' 
тах min == max | max | mln | max 公差 min | max 
尺寸 





A(B) 6.3 |6.35 |6.26|3 | 2 (8.4 [8.0 (8.5 | 4 4040.9 10.5 








A(B) 10 |9.53 |9.44| 5 |2.6 |12.7|12.2| 11 |5.5 0 0.9 | 0.6 
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(Ж) 
51 el l 

f 4, d, 1, l, ri 

型 式 | 系列 | | 基本 | 人 
max min = | max | Шах | min | max 公差 | min | max 

尺寸 
А(В) |12.5|12.70|12.59| 6 3 16.9|16.3 |15.5| 8 1.0 | 0.8 
+0.6 

B(A) 20 |19.05|18.92| 7 14.3 |25.4|24.4| 23 |10.2 Š 1.0 | 1.2 
B(A) 25 |25. 40 125.27 | 一 5 134.0132.4| 28 15 1.0 | 1.6 
注 : 1. 传动 方 桦 对 边 尺 寸 si 的 最 大 尺寸 和 最 小 尺寸 是 根据 GB/T 1800. 1 一 


2009 规定 的 IT11 级 公差 数值 算出 的 。 
2. 不 推荐 B 型 和 C 型 配合 使 用 。 
3. 带 括号 的 型 式 为 非 优选 。 
2. 手动 套 简 扳手 -传动 方 孔 
1) 传动 方 孔 (C 型 和 D 型 ) 如 图 3-67 所 示 。 
2) 传动 方 孔 (C 型 和 D 型 ) 的 基本 尺寸 如 表 3-73 所 示 。 





























Кола! 





а) 


图 3-67 手动 套 简 扳 手 -传动 方 孔 
a) C 型 传动 方 孔 
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图 3-67 ”手动 套 简 扳 手 -传动 方 孔 〈 续 ) 


Ь) D 型 传动 方 孔 



































表 3-73 ”传动 方 孔 (C 型 和 DD 型 ) 的 基本 尺寸 
(GB/T 3390. 2 一 2013 ) (单位 : шш) 
型 式 | 系列 | É р с r ti 
max | min пип тїп min | 基本 尺寸 | 公差 
ср |6.3 |6.63 16.41|2.5 |85 | 9 4 0 = | — 
C(D) 10 9.80 (9.58 | 5 [12.9 (11.5 | 5.5 |-0.4) 一 | 一 
C(D) | 12.5 |13.03 12.76 6 17.1 | 16 8 4 3 
D | 20 119.44119.11| 6 |25.6| 24 10.2 кл 4 | 3.5 
D | 25 |25.79 25.46| 6.5 34.4 | 29 15 6 4 
































注 : 1. Ве АЗ s, 的 最 大 尺寸 和 最 小 尺寸 是 根据 GB/T 1800. 1 一 
2009 规定 的 IT13 级 公差 数值 算出 的 。 
2. 不 推荐 B 型 和 C 型 配合 使 用 。 
3. 带 括号 的 型 式 为 非 优选 。 
з. 传动 方 桦 和 方 孔 的 标记 
传动 方 桦 和 方 孔 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编 - 
号 组 成 。 示 例如 下 : 











«ід 


、 类 型 和 系列 代 
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1) 系列 为 12.5 的 A 型 传动 方 桦 标记 为 : 传动 方 桦 GB/T 
3390. 2-A12. 5, 

2) 系列 为 12.5 的 C 型 传动 方 孔 标记 为 : 传动 方 筷 。GB/T 
3390. 2-C12. 5, 
3.2.18 手动 套 简 扳 手 -传动 附件 

1. 手动 套 简 扳 手 -传动 附件 的 分 类 
手动 套 简 扳手 -传动 附件 分 为 七 种 类 型 ， 其 命名 为 旋 柄 、 转 向 手 
柄 、 滑 行头 手柄 、 弯 柄 、 快 速 摇 柄 、 环 轮 扳手 、 可 逆 式 棘 轮 扳 手 。 
2. 手动 套 简 扳手 -传动 附件 的 基本 尺寸 和 编号 (23-74) 
3. 手动 套 简 扳手 -传动 附件 的 标记 
传动 附件 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 传 动 方 桦 系列 代号 组 
示例 如 下 : 
1) 传动 方 桦 系列 12. 5mm 的 滑行 头 手柄 标记 为 : 滑行 头 手柄 

GB/T 3390. 3-12. 5, 

2) 传动 方 桦 系列 20mm Й n| ех РАО 0: n] pi yÇ BE 
轮 扳手 ”GB/T 3390. 3-20, 
3.2.19 手动 套 简 扳 手 - 连 接 附件 

1. 手动 套 简 扳 手 - 连 接 附件 的 分 类 
手动 套 简 扳 手 -连接 附件 分 为 四 种 类 型 ， 其 命名 为 接头 、 接 杆 、 
万 向 接头 。 

2. 手动 套 简 扳手 -连接 附件 的 基本 尺寸 和 编号 ( 表 3-75) 

3. 手动 套 简 扳手 -连接 附件 的 标记 

连接 附件 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 传 动 方 孔 尺 寸 、 系 列 
代号 、 传 动 方 桦 和 长 度 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 传动 方 孔 为 10mm， 传 动 方 桦 尺寸 为 6. 3mm 接头 的 标记 为 : 
接头 ”GB/T 3390. 4-10 x6.3。 

2) 传动 方 孔 和 传动 方 桦 尺寸 为 12. 5mm， 长 度 为 125mm 接 杆 
的 标记 为 : ВЕ GB/T 3390. 4-12. 5 x 12.5, 

3) 传动 方 孔 和 传动 方 桦 尺寸 为 20mm 的 万 向 接头 的 标记 为 : 
万 向 接头 ”GB/T 3390. 4-20, 
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3.2.20 十字 柄 套 简 扳 手 
1. 十 字 柄 套 简 扳 手 的 形式 (图 3-68 ) 





图 3-68 “十 字 柄 套 简 扳手 


2. 十 字 柄 套 简 扳 手 的 基本 尺寸 ( 表 3-76 ) 

3. 十 字 柄 套 简 扳 手 的 标记 

十 字 柄 套 简 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 套 简 对 边 尺 寸 
和 传动 方 桦 对 边 尺 寸 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 套 简 对 边 尺 寸 分 别 为 18mm、21mm、22mm 和 24mm 的 十 字 
柄 套 简 扳手 的 标记 为 : 十 字 顶 套 简 扳手 ”GB/T 14763-18 x21 x22 
x24, 

2) 套 简 对 边 尺 寸 分 别 为 18mm, 21mm 和 22mm, /#3JJ EX 
边 尺寸 为 A12. 5 的 十 字 柄 套 简 扳 手 的 标记 为 : 十 字 柄 套 简 扳手 
GB/T 14763-18 x21 x22A12. 5, 
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表 3-76 ”十字 柄 套 简 扳手 的 基本 尺寸 (GB/T 14765 —2008) 














(单位 : mm) 
BEURT | 套 简 外 径 | ИЕ | 套 简 孔 深 
型 号 s 对 边 尺 十 d 1 t 
= тк = > > 
1 24 12. 5 38 355 0. 85 
2 27 12. 5 42. 5 450 0. 85 
3 34 20 49.5 630 0. 85 
4 41 20 63 700 0. 85 

















Q 根据 GBAT 3104 规定 的 对 边 尺 寸 。 
3.2.21 组 合 夹 具 组 装 用 六 角 套 简 扳 手 
— E 村 用 六 角 套 简 扳 手 的 形式 (图 3-69) 
合 夹 具 组 装 用 六 角 套 简 扳 手 的 标记 
санте = 
901005 22.1x130。 
3. 2. 22 人 夹具 组 装 用 丁字 形 四 爪 扳手 
合 夹 具 组 装 用 丁字 形 四 爪 扳手 的 形式 (图 3-70) 



























































图 3-69 ”组 合 夹具 组 装 图 3-70 组 合 夹具 组 装 
用 六 角 套 简 扳 手 用 丁字 形 四 爪 扳手 
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2. 组 合 夹具 组 装 用 丁字 形 四 爪 扳手 标记 

















组 合 夹具 组 装 
901205 4x150。 
3.2.23 ”组 合 夹具 组 装 用 四 爪 扳手 

1. 组 合 夹具 组 装 用 四 爪 扳 手 的 形式 (图 3-71) 


22 















m 








日 丁 字形 四 爪 扳手 标记 为 : J FÉRI 





У 













LA 
二 一 一 一 二 
gp L 
$13 
200 

















图 3-71 组 合 夹 具 组 装 用 四 爪 扳 手 


2. 组 合 夹 具 组 装 用 四 爪 扳 手 的 标记 




















组 合 夹具 组 装 用 四 爪 扳手 的 标记 为 : 四 爪 扳手 901405 4x 


200。 





3.2.24 防爆 用 桶 盖 扳 手 
1. 防爆 用 桶 盖 扳 手 的 形式 (图 3-72 ) 
2. 防爆 用 桶 盖 扳 手 的 基本 尺寸 


单 头 
бый 


3. 防 


防爆 





350mm, 


爆 用 桶 盖 扳 手 的 标记 





ШШЕ R 


的 标记 由 产品 名 称 、 公 称 全 长 、 类 型 代号 和 标 


准 编号 组 成 。 例 如 ， 公 称 全 长 为 300mm 的 А 型 防爆 用 桶 盖 扳 手 的 





标记 为 : 








防爆 用 桶 盖 扳 手 300 A ОВ/Т2613.4—2003„ 
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图 3-72 ”防爆 用 桶 盖 扳手 
а) A 型 防爆 用 桶 盖 扳手 b) B 型 防爆 用 桶 盖 扳 手 








|! 


3.2.25 防爆 用 梅花 扳手 
1. А 型 单 头 梅花 扳手 
1) A 型 单 头 梅花 扳手 如 图 3-73 所 示 。 

















3-73 ”A 型 单 头 梅花 扳手 
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2) 单 关 梅花 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-77 所 示 。 
33-77 单 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 5 一 2003) 






























































2. A 型 双 头 梅花 扳手 


1) A 型 双 头 梅花 扳手 如 图 3-74 所 示 。 





(单位 : mm) 
规格 L B 规格 L H B 
s > < < s > < < 
18 150 14 29 31 265 20.5 48.5 
19 155 14.5 30.5 32 275 21 50 
20 160 15 32 34 285 22.8 39 
21 170 15. 5 33.5 36 300 23:3 56 
22 180 16 35 41 330 26.5 63.5 
23 190 16.5 36.5 46 350 28.5 71 
24 200 17. 5 38 50 370 ЗА 77 
25 205 18 39.5 55 390 33:5 84.5 
26 215 18.5 41 60 420 36.5 92 
27 225 19 42.5 65 450 39.5 99.5 
28 235 19.5 44 70 480 42.5 107 
29 245 45.5 75 510 46 114.5 
30 255 人 47 80 540 49 122 














1, 











3-74 А 型 双 头 梅花 扳手 
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2) 双 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-78 所 示 。 


33-78 ” 双 头 梅花 扳手 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 5 一 2003 ) 



















































































































































































(单位 : mm) 
Щй, ay жй, ГИЙ 
规格 | 全 长 | 头 厚 | > Я |лк дн > Ж 
31 X52 L H В, В, L H В, В, 
= < < < = < < = 
5.5x7 10.5 10.5 
73 6.5 12.5 | (134) 7 12. 5 
6х7 11 11 
7х8 81 7 12. 5 14 143 7.5 12. 5 14 
8х9 7.5 15.5 8. 5 15. 5 
89 14 (152) 14 
8 x10 8 17 9 17 
9x11 97 15.5 161 15.5 
8. 5 18. 5 9.5 18. 5 
10х11 
10х12 105 9 17 20 170 10 17 20 
10 x13 
11 x13 113 18.5 | 21.5 179 18.5 | 21.5 
12 x13 9.5 11 
| 721] 20 188 20 
12 x14 
23 23 
13 x14 
13 x15 10 24.5 24.5 
129 21.5 197 12 21.5 上 广 一 一 一 
13 x 16 10.5 26 26 
13 x17 11 27.5 13 279 
14х15 10 24.5 24.5 
12 == 
14х16 137 10. 5 23 26 206 23 26 
14х17 11 27.5 13 27. 5 
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(Ж) 
1, 878 BI, ГИЙ 
N Gre à| 
规格 | 全 长 җи — йак ізн | > Ж 
5) X52 L H В, В, 1, Н В, В, 
> < < < > < < < 
15 x16 10.5 26 12 26 
145 24.5 215 24.5 
15 x18 11.5 29 29 
16 x17 11 2779 13 27. 5 
153 224 
16 x18 29 29 
17 x19 166 11.5 27. 5 233 27. 5 
30. 5 30. 5 
18 x19 14 
174 29 242 29 
18 x21 125 33.5 33. 5 
19 х22 182 30. 5 251 30. 5 
20 x22 190 32 35 260 32 35 
13 15 
21 x22 
21 x23 198 33.5 36.5 269 33. 5 36. 5 
21х24 
13:5 38 16 38 
22 х24 206 35 278 35 
24 х27 14. 5 42.5 17 42.5 
222; 38 296 38 
24 x30 15:5 47 18 47 
25 x28 230 15 39. 5 44 305 S 39.5 44 
27 x30 15:5 47 18 47 
246 42.5 323 42.5 
27 x32 
16 50 19 50 
30 x32 
275 47 330 47 
30 х34 
16. 5 53 20 53 
32 х34 
291 50 348 50 
32 х36 
17 56 21 56 
34 х36 307 53 366 53 
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(®) 
Л, S ZI. ГЫЙ 
规格 (ек јав 0 ок |за | > Ж 
51 Хә L H В, В, 1, Н В, b, 
> = = < > < < < 
36 x41 323 18.5 56 63.5 384 22 56 63. 5 
41 x46 363 20 63.5 71 429 24 63.5 71 
46 x50 403 21 71 77 474 25 71 77 
50 x55 435 22 77 84.5 510 27 77 84.5 
55 x60 475 23.5 | 84.5 92 355: 28.5 | 84.5 92 


























注 : 括号 内 为 非 推 荐 尺寸。 
3. G 型 单 头 梅花 扳手 的 形式 (图 3-75 ) 


30° 























83-75 С 型 单 头 梅花 扳手 


4. С 型 双 头 梅花 扳手 的 形式 〈 图 3-76 ) 

S. 忆 型 双 头 梅花 扳手 的 形式 (图 3-77) 

6. W 型 15° 双 头 梅 花 扳手 的 形式 (图 3-78 ) 

7. 防爆 用 梅花 扳手 的 标记 

防爆 用 梅花 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 强 度 系列 代号 、 规 格 、 
型 代号 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 





Ф 
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1) 对 边 尺 寸 17mm， 强 度 系列 a 的 A 型 单 头 梅花 扳手 的 标记 
为 : 防爆 用 梅花 扳手 a 17 A QB/T2613.5 一 2003。 
























































КА L 





3-78 W 型 15° 双 头 梅 花 扳手 
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2) 对 边 尺 寸 17mm x 19mm， 强 度 系列 为 b 的 G 型 双 头 梅花 扳 
手 的 标记 为 : 防爆 用 梅花 扳手 b 17x19 С ОВ/Т2613.5— 
2003 。 

3.2.26 防爆 用 活 扳手 

















图 3-79 防爆 用 活 扳手 


1. 防爆 用 活 扳手 的 形式 (图 3-79 ) 


2. 防爆 用 活 扳 手 的 基本 尺寸 ( 表 3-79) 
表 3-79 ”防爆 用 活 扳手 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 8 一 2005 ) 




































































长 度 Vmm | 最 小 开 | 最 小 扳 口 | 最 大 扳 | 最 小 头 | зеро (о) | 最 大 小 
口 尺寸 深度 口 厚度 | 部 厚度 肩 离 颖 
标准 长 | 公差 anin/mm [Боо | d, /mm | epin/ mm | A 型 | 了 型 | /mm 
100 13 12 12 8 0. 50 
150 +15 19 17. 5 14 10 0. 50 
200 0 24 22 16 12 0. 56 
250 28 26 18 14 0. 56 
15 2255 
300 +30 34 31 20 16 0. 60 
375 0 43 40 25 19 0. 60 
+45 
450 д 52 48 30 25 0. 72 


























.236 · 五 金工 具 手 册 第 2 版 





3. 防爆 用 活 扳手 的 标记 

防爆 用 活 扳 手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 强 度 等 级 代号 、 类 型 
代号 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 规格 200mm、 强 度 等 级 c、A 型 的 活 扳 手 标 记 为 : 防爆 用 活 
扳手 200 c A QB/T2613. 8 一 2005。 

2) 规格 300mm、 强 度 等 级 d、B 型 的 活 扳手 标记 为 : 防爆 用 活 
扳手 300 а В QB/T 2613. 8—2005, 
3.2.27 ”防爆 用 下 扳手 

1. 防爆 用 下 扳手 的 形式 (图 3-80) 














图 3-80 ”防爆 用 下 扳手 
2. 防爆 用 下 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-80) 
表 3-80 ”防爆 用 下 扳手 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 9 一 2005) 



































(单位 : mm) 
Ju ж | Lx(l+6%) s+2 H+2 中 (或 B) +1 
30 200 30 31 14 
35 250 35 34 14 
40 300 40 35 16 
45 350 45 43 16 
48 375 48 47 16 
50 400 50 51 18 
55 450 55 56 18 
60 500 60 62 20 
65 550 65 64 20 
70 600 70 67 20 














È: L. s. HIAITH, 
з. 防爆 用 下 扳手 的 标记 
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F 扳手 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 强 度 等 级 代号 和 标准 编号 组 
成 。 示 例如 下 : 

1) 规格 30mm、 强 度 等 级 c 的 扳手 标记 为 : 防爆 用 下 扳手 
30 c QB/T 2613. 9—2005 , 

2) 规格 40mm、 强 度 等 级 d 的 了 上 扳手 标记 为 : 防爆 用 上 扳手 
40 а ОВ/Т2613.9—2005„ 
3.2.28 管 活 两 用 扳手 
管 活 两 用 扳手 的 结构 特点 是 固定 钳 口 制 成 带 有 细 齿 的 平 钳 口 ， 
活动 钳 口 一 端 制 成 乎 钳 口 , 男 ”A 、 
СИЛТЕП, W унш 
图 3-81 所 示 。 向 下 按 动 蜗杆 时 
活动 钳 口 可 迅速 取 下 ， 调 换 钳 图 3-81 ” 管 活 两 用 扳手 
口 位 置 。 如 果 利 用 活动 钳 口 的 
平 口 ， 即 可 当 活 扳手 使 用 ; 利用 四 钳 口 ， 可 当 管子 钳 使 用 。 管 活 两 
用 扳手 的 基本 尺寸 如 表 3-81 所 示 。 

表 3-81 管 活 两 用 扳手 的 规格 






















































































项 日 I 型 ЇЇ 型 
长 度 /mm 250 | 300 | 200 | 250 | 300 | 375 
夹 持 六 角 对 边 宽度 /mm 30 | 36 | 24 | 30 | 36 46 
KIE УМ @/ < 30 | 36 | 25 | 32 | 40 50 





3.2.29 快速 管子 扳手 
1. 快速 管子 扳手 的 形式 (图 3-82 ) 





图 3-82 ”快速 管子 扳手 


2. 快速 管子 扳手 的 基本 尺寸 (23-82) 
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表 3-82 ”快速 管子 扳手 的 基本 尺寸 


























规格 (长 度 )/mm 200 250 300 
夹 持 管子 外 径 /mm 12 ~25 14 ~30 16 ~40 
适用 螺栓 规格 /mm M6 ~ M14 M8 ~ M18 M10 ~ M24 

试验 扭矩 7N + m 196 323 490 

3.2.30 阀门 扳手 
1. 阀门 扳手 的 形式 (图 3-83 ) 
= 
图 3-83 阀门 扳手 
2. 阀门 扳手 的 基本 尺寸 (23-83) 
表 3-83 阀门 扳手 的 基本 尺寸 (HM: mm) 
方 孔 对 边 尺 寸 | 8 9 11 12 14 17 22 
250 | 300 400 | 450 


全 长 120 | 140 | 160 | 200 


3.2.31 Ж 





环 轮 扳手 如 图 3-84 所 示 ， 用 于 装 拆 圆 螺栓 、 螺 母 等 ， 特 别 适 
回转 空间 很 小 的 场合 使 用 。 棘 轮 扳手 相应 对 边 太 十 为 5. 5mm x 











йз: 
H 


7mm, 8mm x 10mm, 12mm х 14mm. 17mm х 19mm 、22mm x 24mm ; 


== 


3-84 ”来 轮 扳 手 


3.2.32 扭力 扳手 
1. 扭力 扳手 的 形式 (图 3-85 ) 


=> 
© 
4 





3-85 ”扭力 扳手 
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2. 扭力 扳手 的 基本 参数 (KR 3-84) 
表 3-84 扭力 扳手 的 基本 参数 (GB/T 15729 一 2008 ) 












































普 扭矩 /7N + m< 100. 200. 300. 500 
通 
式 Эл тп 12.5 
© HAE EEIN +m <20 |20 ~ 100 |80 ~300 |280 ~760| 750 ~2000 
| KJE L/mm 300 | 488 606 800 920 
Š Э 6.3 | 12.5 12.5 20 25 
3.2.33 ХХ 715 
1. ЕЈ 5 АЈ (193-86) 
= 
图 3-86 ЕЖЕН УЕ 
2. Е У ЕАК (123-85) 
33-85 Е УЕА 
HEN m 精度 (%) ЭА тт 总 长 /mm 
0 ~300 +5 12.7 x12.7, 14х14 400 ~ 478 
3.2.34 ”丝锥 扳手 


1. 丝锥 扳手 的 形式 ( 





图 3-87) 






图 3-87 ”丝锥 扳手 
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2. 丝锥 扳手 的 基本 尺寸 ( 表 3-86) 
表 3-86 ”丝锥 扳手 的 基本 尺寸 


扳手 长 度 /mm 130 | 180 | 230 | 280 | 380 | 480 600 





适用 丝锥 公称 直径 /mm 2-4 |3 ~6 |3~10|6~14|8 ~18112 ~24| 16~27 





3.2.35 HRF 
1. 增 力 扳手 的 形式 (图 3-88 ) 


图 3-88 ЛҒ 





2. 增 力 扳 手 的 基本 参数 (23-87) 
53-87 增 力 扳手 的 基本 参数 


























7120 1200 5.1 12:5 120 
7180 1800 6.0 12. 5 25 
7300 3000 12.4 12. 5 25 
7400 4000 16.0 12:5 六 方 32 
Z500 5000 18.4 12.5 六 方 32 
7750 7500 68.6 12. 5 7527 36 
71200 12000 82.3 12. 5 727 46 
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3.2.36 消火栓 扳手 

消火栓 扳手 是 与 地 上 或 地 下 消火栓 配套 使 用 的 拆 纯 或 紧 固 工 
H, 如 图 3-89 所 示 。 地 上 消火栓 的 长 度 为 400mm, 开口 间距 
55mm; 地 下 消火栓 的 长 度 为 1000mm， 开 口 间 距 为 29mm х 29mm 或 


32mm x 32mm。 











图 3-89 消火栓 扳手 


3.2.37 阀门 零 部 件 扳手 
1. 阀门 零 部 件 扳手 的 形式 (图 3-90) 


























图 3-90 阀门 零 部 件 扳手 
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с | 一 | 一 | S 8 | 9I | O8E| Sh | SS 005 | be 
SI 0є | OE 
8271 0с SI | SI © L | Уг | 00c 05 00Ӯ < 
S —— 01 or 
ОЕТ єє CT 9 | <l |09% ОР | 86 | se | OSE 6 
SI r 
08 0 58 0 € €I | OI 01 OTT | SE ST | OT | OOE | LI 
€ € S | OI SE 
tS 0 SS 0 01 L 8 081 | O£ Te | 9I | OST| tI 
01 
TE 0 E£ 0 8 9 8 ST | OC | OT | TIE | OOZ] TI 
8 
1170 810 € Ӯ 81 от 
9 = 8 9 0с | Sç 01 
10 SIT 0 T € 9I 01р 6 
100 80 0 Ӯ С S T S SI | 0¢ | pI 8 |0cT 8 
ШЧ | ШҮ 
84/ $1 tu € СП 1 р D y H | 9 10 1 q H uç H 了 Š: 
шша 
(шш: тув) 
(800—6 1/91) М Е ЕЕ ЕС 88-Е ЗЕ 


(88-Є гё) Фм НЕ ЕФЕ ЕГ С 
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3.3 JER 


3.3.1 ЛЕТА 
І. 螺旋 来 轮 螺钉 旋 具 的 形式 (图 3-91) 











| 
j 








391 ЛЕТЕН 
a) АЖЕН b) B 型 旋 具 














2. 螺旋 来 轮 螺钉 旋 具 的 标记 
螺旋 棘 轮 螺钉 旋 具 的 标记 由 产品 名 称 、 类 型 代号 、 规 格 和 标准 
编号 组 成 。 例 如 ，220mm 的 А 型 旋 具 的 标记 为 : 螺旋 环 轮 螺钉 旋 具 
220 ОВ/Т 2564. 6 一 2002 。 
3. 螺旋 琼 轮 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 〈 表 3-89 ) 
表 3-89 螺旋 棘 轮 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 



















































































(QB/T 2564. 6 一 2002 ) (单位 : mm) 
L 
类 型 ж ж 
车 本 尺寸 їй >x 
220 220 +1 
А 型 
300 300 +2 
300 300 +3 
В 型 
450 450 +3 
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3.3.2 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 
1. 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 形式 ( 











813-92) 















































































































































813-92 ”内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 
2. 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 ( 表 3-90) 
表 3-90 ”内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 
(GB/T 5358—1998) (单位 : mm) 

і 4 4 В 1( 参 考 ) 
代号 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 
T6 75 3 1. 65 1.21 1. 52 
Т7 75 3 1. 97 1.42 1. 52 
тё 75 4 б 2.30 1.65 1,52 
T9 75 is 4 тз 2.48| -0.06 11.791 -0.06 1. 52 
T10 75 Р: 5 2.78 | -0.12 2.01 | -0.12 2. 03 
Т15 75 5 3.26 2. 34 2.16 
T20 100 6 50 3. 94 2.79 2.29 
T25 125 6 Е: 4. 48 3.20 2. 54 
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(Ж) 
1 4 А B 105%) 
代号 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 基本 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 
T27 |1 ; 
50 6 4.96 Те 3.55 тт 2.79 
T30 |150 6 5.58 3.99 3.18 
-0.145 -0. 145 一 一 一 一 
T40 |200] +1.5 | 8 | +0.50 16.71 4.79 3.30 
T45 |250 8 7.77| -0.09 |5.54| -0.09 | 3.81 
T50 |300 9 8. 89| —0.170 6.39 -0.170| 4.57 


























3. 内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 标记 

内 六 角 花 形 螺钉 旋 具 的 标记 由 产品 名 称 、 代 号 、 旋 杆 、 长 度 、 
有 无 磁性 和 标准 编号 组 成 〈 带 磁性 的 用 五 字母 标记 ) ， 例 如 ， 内 六 
角 花 形 螺钉 旋 具 T10x75 H GB/T 5358 一 1998 。 
3.3.3 十 字模 螺钉 旋 具 

1. 十 字模 螺钉 旋 具 的 形式 (图 3-93 ) 












































图 3-93 ”十 字模 螺钉 旋 具 


а) 普通 型 b) FLW 





2. 十 字模 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 ( 表 3-91 ) 
3. 十 字 槽 螺钉 旋 具 的 标记 
十 字 村 螺钉 旋 具 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 工 作 端 部 模 
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号 、 旋 杆 长 
在 其 规格 后 











度 和 产品 类 型 代号 组 成 。 增 设 六 角 加 力 部 分 的 旋 具 ， 应 








面 增加 区 分 代号 H。 示 例如 下 : 





























1) 工作 端 部 槽 号 为 PH2 ， 旋 杆 长 度 为 100mm 的 普通 式 旋 具 的 





标记 为 : 十 字 槽 螺钉 旋 具 


ОВ/Т 2564. 5 PH2-100P。 


























表 3-91 十 字模 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 (QBZT 2564. 5 一 2012 ) 
(单位 : mm) 
ЖЕНЕ L 
权 号 一 
А 系列 B 系列 
0 60 
1 25 (35) 75 (80) 
2 25 (35) 100 
3 150 
4 200 
注 : 括号 内 的 尺寸 为 非 推 荐 尺寸 。 























2) 





150HC。 


工作 端 部 槽 号 为 PH3 ， 旋 杆 长 度 为 1530mm 带 六 4 
的 穿 心 式 旋 具 的 标记 为 : 十 字模 螺钉 旋 具 


9 加 力 部 分 
ОВ/Т 2564.5 PH3- 



































3.3.4 十 字模 螺钉 旋 具 头 
1. 气动 单 端 旋 具 头 的 形式 











1) 气动 单 端 旋 








4 头 如 图 3-94 所 示 。 




















图 3-94 气动 单 端 旋 具 头 
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2) 气动 单 端 旋 











纪 头 的 基本 尺寸 如 表 3-92 所 示 。 


表 3-92 气动 单 端 旋 具 头 的 基本 尺寸 (SJAT 10164 一 1991) 




















































































































(单位 : mm) 
$ d, ГА 
№ 
号 | 基本 | 极限 | 4 |R 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | L 
N F| 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 0 0 
5.00 5 3.8 14 
一 0. 075 一 0. 18 一 0. 18 60. 80 
0 3 22 
0 0 0 100 
6.35 3 |4.7 9 
— 0. 090 – 0.18 – 0. 15 
0 0 0 
5. 00 5 3.8 14 
– 0. 075 – 0. 18 – 0. 18 
1 4.5 22 
0 0 0 
6.35 3 4.7 9 
— 0. 090 – 0. 18 – 0. 15 60, 80, 
0 0 0 100, 150. 
5.00 5 3.8 14 
一 0. 075 一 0. 18 一 0. 18 200, 250, 
2 6 22 
0 0 0 300 
6. 35 3 14.7 9 
— 0. 090 – 0. 18 – 0. 15 
0 0 0 
6. 35 3 14.7 9 22 
– 0. 090 – 0. 18 – 0. 15 
3 8 
0 0 0 
7.93 2.4 6.3 5.4 27 
— 0. 090 – 0. 20 – 0. 12 
0 0 0 60. 80. 
7.93 8 |2.4 6.3 5.4 27 
— 0. 090 – 0. 20 – 0. 12 100 
4 
0 0 0 
11.11 10 [2.7 | 8.7 6.7 31.5 
–0. 110 一 0. 20 – 0. 15 
2. 气动 双 端 旋 具 头 
1) 气动 双 端 旋 具 头 如 图 3-95 所 示 。 
2) 气动 双 端 旋 具 头 的 基本 尺寸 如 表 3-93 所 示 。 
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83-95 ”气动 双 端 旋 具 头 


表 3-93 ”气动 双 端 旋 具 头 的 基本 尺寸 (SJAT 10164—1991) 
























































(单位 : mm) 
s а, L. 
М5 | 基本 | 极限 | | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 L 
尺寸 | 偏差 | | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
5.00| 0 sag 0 155| 0 
-0.075 00.18 177 0. 18 60, 80, 100 
а 5 б у 180, 200, 250 
300 
6.35 -0.090|3 147] -0.18 | -0.18 
3. 电动 旋 具 头 
1) 电动 旋 具 头 如 图 3-96 所 示 。 
































396 ”电动 旋 具 头 
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2) 电动 旋 具 头 的 基本 尺寸 如 表 3-94 所 示 。 
表 3-94 电动 旋 具 头 的 基本 尺寸 (SJZT 10164—1991) 
(单位 : mm) 
D Li L 
WS | 基本 | 极限 R 4 | 和 8318 |H | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 L 
尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 0 40.60. 
0 5.00 1.5| 3 |4.2| 3 2 |6.5| 14 20. 5 | +0. 105 
– 0. 05 – 0. 18 80 
0 0 
5. 00 1.5| 5 [4.213 2 |6.5| 14 20. 5 | +0. 105 
-0.05 -0.18 60.80. 
1,2 
0 0 100150 
6.35 2 6 5 4 |2 |8.4| 14 20.5| +0. 105 
– 0. 05 – 0. 18 
4. 旋 具 头头 部 
1) 旋 具 头头 部 如 图 3-97 所 示 。 


























18%% 








3-97 RAKKAB 
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2) 旋 具 头头 部 的 基本 尺寸 如 表 3-95 所 示 。 
23-95 旋 具 头头 部 的 基本 尺寸 (SJ/T 10164—1991) 



































(单位 : шш) 
g b e 1, B a 
z 1 
槽 号 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 _ | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 
0 |0.82 | +0. 025 |0.555| +0. 025 |0. 335 | +0. 025 | 2.78 | 7° эў? гФ 
0 +30' 
1 1. 27 | +0. 025 11. 001 | +0. 025 |0. 513 | +0. 025 | 2.78 | 7° АГ 138° 0 
0 +30 
2 |2.29 | +0. 025 1.539 +0.025|1.102 +0. 025 | 4. 37 |5°45' Е 140° К 
0 +30' 
3 |3.81 | +0. 025 |2. 497 | +0. 025 |2. 098 | +0. 025 | 6.74 |5°45' ay 146° б 
0 +30' 
4 15.08 | +0. 025 13. 574 | +0. 025 |2. 738 | +0. 025 | 8.34 | 7° е 153° б 



































@ r=0.24mm, 


5. 十 字模 螺钉 旋 具 头 的 标记 














产品 名 称 | | 类 ”型 | 模 











规格 | | 标准 编号 





Ja 
































[уут 10164—1991 
一 六 角 对 边 尺 寸 ( 气 动 ) x 长 度 


一 直径 (电动 ) x 长 度 
012,34 

一 气动 单 端 旋 具 头 50А 

一 气动 双 端 旋 具 头 SQB 

一 电动 旋 具 头 SD 

十 字模 螺钉 旋 具 好 







































































示例 如 下 : 
D 2 号 模 、 六 角 对 边 尺寸 为 6.35mm 、 长 度 为 100mm 的 气动 双 
端 旋 具 头 的 标记 为 : 气动 旋 具 头 ”SQB-2-6. 35 х100 SJ/T 10164 一 
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1991. 

2) 1 号 槽 、 直 径 为 Smm、 长 度 为 60mm 的 电动 旋 具 头 的 标记 
为 : 电动 旋 具 头 50-1-5 x60 SJ/T 10164—1991. 
3.3.5 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 

1. PH 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 

1) PH 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 如 图 3-98 所 示 。 


<19° 





















































1® D 








26°30'-0%0 





83-98 РН 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 
Q WRRERKE. 
@ 弧度 依据 制造 方法 。 
© ”四 槽 均 分 为 90°。 



































2) PH 型 十 字 梭 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 基本 尺寸 如 表 3-96 所 
示 。 
表 3-96 РН 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 














基本 尺寸 ОВ/Т 2564. 3 一 2012 ) 
пгт e f z sa 
и D/mm /mm /mm /mm /mm /mm 
0.56~ 0.29 ~ 0.26~ 0.79~ 
0 3 2.78 
0.61 0.38 0.31 0. 84 
0.98 ~ 0.49 ~ 0.48 ~ 1. 25 ~ 
1 4. 5 2.78 
1. 03 0. 54 0. 53 1. 30 
1.51 ~ 1.08 ~ 0. 59 ~ 2.26 ~ 
2 6 4.37 
1.56 1.13 0. 64 2.31 
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(Ж) 

ao ЖЕЕ | o e ў P Е 

ы D/mm /mm /mm /mm /mm /mm 
2. 47 ~ 2.07 ~ 0. 73 ~ 3.79 ~ 

3 8 6.74 
2.52 2.12 0.81 3.84 
3. 55 ~ 2.71 ~ 1.04 ~ 5.06 ~ 

4 10 8. 34 
3.60 2.76 1. 12 5.11 




















2. PZ 91-Р ЕТЕ АЛЕ (Еа 











1) PZ 型 十 字 覃 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 如 图 3-99 所 示 。 

















图 3-99 PZ 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 








2) PZ 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 基本 尺寸 如 表 3-97 所 
表 3-97 PZ 型 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 
基本 尺寸 (QB/T 2564. 3 一 2012) 


























yo | 旋 杆 直径 | o f z РА i 
mR D/mm /mm /mm /mm /mm 
0.70 ~ 0. 42 ~ 0. 89 ~ 0. 07 ~ 
0 3 1. 54 
0.78 0. 45 0. 92 0. 10 































































































(Ж) 
槽 号 旋 杆 直径 b / g 1а р 
Н D/mm /mm /mm /mm /mm 
1.11 ~ 0. 68 ~ 1.37 ~ 0.10 ~ 
1 4.5 2. 02 
1.19 0.71 1.40 0. 13 
1.70 ~ 0.95 ~ 2.39 ~ 0. 15 ~ 
2 6 3. 17 
1.78 1.00 2.44 0.30 
2.55 ~ 1. 33 ~ 3.91 ~ 0. 20 ~ 
3 8 4 
2. 65 1.38 3.96 0.36 
3.92 ~ 2. 05 ~ 5.13 ~ 0. 36 ~ 
4 10 5.4 
4. 02 2.10 5.18 0.51 
3. 十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 标记 
十 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 标记 由 名 称 、 标 准 编号 、 类 型 



































代号 和 模 号 组 成 。 例 如 ， 本 号 为 2 号 ，PH 型 手 用 十 字模 螺钉 旋 具 
旋 杆 工作 端 部 标记 为 : 十 字 槽 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 ”QB/AT 
2564. 3 PH2 。 
3.3.6 一 字模 螺钉 旋 具 

1. 一 字 槽 螺钉 旋 具 的 形式 (图 3-100) 
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2. 一 字 构 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 ( 表 3-98 ) 
表 3-98 一 字模 螺钉 旋 具 的 基本 尺寸 (QB/T 2564. 4 一 2012 ) 


















































(单位 : mm) 
规格 旋 杆 长 度 Б 
Кр А 系列 в 系列 C 系列 D 系列 
0.4х2 40 
0.4х2.5 50 75 100 
0.5x3 50 75 100 
0. 6х3 25 (35) 75 100 125 
0.6х3. 5 25 (35) J5 100 125 
0.8 х4 25 (35) 75 100 125 
1х4. 5 25 (35) 100 125 150 
1 x5:5 25 (35) 100 125 150 
1.2х6. 5 25 (35) 100 125 150 
1.2х8 25 (35) 125 150 175 
1. 6х8 125 150 175 
1. 6х10 150 175 200 
2x12 150 200 250 
2.5 x14 200 250 300 














k: 括号 内 的 尺寸 为 非 推荐 尺寸 。 
3.3.7 — FRF ERE 

1. ЕТЕ АЛ LEBAR (E 3-101) 

2. 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 基本 尺寸 

1) A 型 和 B 型 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 基本 尺寸 如 表 
3-99 所 示 。 








г 
f 

















T 
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B| 
10°+3° 
i! 
a) 
图 3-101 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 
а) A 型 旋 杆 b) B 型 和 C 型 旋 杆 
表 3-99 A 型 和 B 型 一 字 横 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 
基本 尺寸 (QB/T 2564. 2 一 2012) (单位 : mm) 
规格 cx Ж. зе 
公称 厚 | 公称 宽 а b Po f qa | m 
Жа 度 |A 型 和 B 型 | A 型 B 型 
2 
0.4 0.2 0.32 0.7 
2.5 0 0 
0.06 
0.5 3 + -0.25 | -0.14 | 0,3 0.4 0.9 
-0.02 
3 
0.6 0.4 0.48 1.1 
3.5 
0.8 4 0 0.5 0. 64 1.4 
4.5 -0.30 | -0.18 
1 +0.06 0.6 0. 8 1.8 
5.5 
– 0. 04 
6.5 0 
1.2 0.7 0.96 2.2 
8 -0.36 | -0.22 
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( 续 ) 
规格 cx 差 
公称 厚 | 公称 宽 а b P | sha | Ф 
оа 度 b АВ) A 型 B 型 
8 
1.6 1 1.28 2.9 
10 -0.36 | -0.22 
+0.06 
2 12 0 129 1.6 3.6 
2.5 14 -0.43 | -0.27 | 1.5 2 4.5 
© l. b 为 参考 尺寸 。 tı =0.6a, t, =1. 8a, 
@ aSa, amin =0.8a (01, KEN, а, # a, 的 厚度 应 逐渐 加 大 或 至 少 
保持 一 致 ) 。 
2) С 型 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 基本 尺寸 如 表 3-100 所 
示 。 
K 3-100 C 型 一 字模 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 
基本 尺寸 (QB/AT 2564. 2 一 2012) (单位 : mm) 
规格 a xb У. 5 
公称 厚度 “| АЕ Е а б 
а 
а b 
2 
0.4 0 0.32 0.7 
2.5 
3 -0.06 
0.5 7 0 0.4 0.9 
-0.075 
0 
3 +0.04 0. 06 
0.6 | -一 0. 48 1.1 
3. 0 
4.5 
4 
0.8 0 0. 64 1.4 
3 0.075 
4.5 a 
1 5.5 0.8 1.8 
6.0 
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( 5) 
规格 a xb A Ж 
公称 厚度 公称 宽度 А í айып P 
a b 
1.2 @5 0.96 2.2 
8 0 
1.6 = +0. 03 Е 1. 28 2.9 
2 12 0 1.6 3.6 
2.5 14 -0.18 2 4.5 
Q aSa, aimn =0.8a (Æt KEW, а 至 a 的 厚度 应 逐渐 加 大 或 至 少 
保持 一 致 ) 。 


© 为 参考 尺寸 , h =1. 8а, 

3. 一 字 构 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 的 标记 

旋 杆 工作 端 部 的 标记 由 名 称 、 标 准 编号 、 类 型 代号 和 规格 组 
成 。 例 如 ， 公 称 厚 度 为 1. 2mm， 公 称 宽度 为 gmm 的 А 型 旋 杆 工作 
端 部 标记 为 : 一 字 覃 螺钉 旋 具 旋 杆 工作 端 部 QB/AT 2564. 2 Al.2 x 
8。 
3.3.8 夹 柄 螺钉 旋 具 

夹 柄 螺钉 旋 具 (图 3-102) 是 用 来 紧 固 或 拆 印 一 字 槽 螺 条 ， 并 
可 在 尾部 敲 击 ， 比 一 般 螺 钉 旋 有 具 经 久 奉 用 。 夹 柄 螺钉 旋 具 总 长 度 有 
150mm, 200mm, 250mm 和 300mm 四 种 规格 。 


图 3-102 ЗЕ ТЕА. 




































































3.3.9 带 孔 梅花 形 螺钉 旋 具 
带 孔 梅花 形 螺钉 旋 具 是 用 来 拆 印 或 紧 固 加 长 花形 螺钉 的 专业 工 
有 具 ， 如 图 3-103 所 示 。 旋 具 头 部 进行 镀 黑 铬 处 理 ， 耐 蚀 性 强 ， 摩 氛 
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因数 大 ， 具 有 强 磁 性 。 手 柄 外 形 按 人 手 握 力 曲 线 原理 并 加 特殊 柔性 
按摩 珠 设计 ， 适 应 大 扭力 和 
长 时 间 使 用 ， 不 易 疲 劳 。 带 
孔 梅花 形 螺钉 旋 具 有 TI0H Ф? 
х 75, TISH х 75, T20H х ч 
75, Т25Н х 100, T27H х 
100, ТЗОН х 100, T40H х 图 3-103” 带 孔 梅花 形 螺钉 旋 具 
100 七 种 规格 。 
3.3.10 多 用 螺钉 旋 具 

1. 多 用 螺钉 旋 具 (图 3-104) 























图 3-104 多 用 螺钉 旋 具 


2. 多 用 螺钉 旋 具 的 基本 参数 (K 3-101) 
表 3-101 多 用 螺钉 旋 具 的 基本 参数 



































全 长 一 字形 旋 М | 刀 | 小 | 木工 外 | 本 
(手柄 + 旋 杆 ) | 件数 | НАЖ ЕЕ ЗЕ 
/mm /mm (FE 数 | 数 | 数 /mm KoF 
Ж ®) /mm 
6 3、4、6 1.2 1 
230 8 3.4.5.6 1,2 1 1 = Зи nen 
12 13.4.5. 6| 1,2 1 1 1 6 6,8 
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3.4 #E 
3.4.1 #5. 
1. 锤 头 的 形式 (图 3-105 ) 
83-105 $E% 
2. 锤 头 的 基本 尺寸 ( 表 3-102 ) 
33-102 锤 头 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 52—1999) 
(单位 : тт) 
重量 /kg=~ 
L D D, D, b 1 1 L 
钢 铜 
0.05 0.06 60 15 12 4 6 16 14 26 
0.1 0.11 80 18 15 6 8 20 18 32 
0.2 0. 23 100 22 18 8 10 25 22; 43 
3. 锤 头 的 标记 示例 
重量 为 0. 1kg、 材 料 为 钢 的 锤 头 的 标记 为 : 钢 锤 头 0.1 JB/AT 


3411. 52—1999„ 
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3.4.2 $A 
1. EKR (193-106) 














Æ 3-106 {#5 


2. 铜 锤 头 的 基本 尺寸 (23-103) 
表 3-103” 铜 锤 头 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 53 一 1999) 























(单位 : mm) 

重量 /kg L D D, b l 1, 
0.5 80 32 26 5 28 18 
1.0 100 38 30 30 25 
1.5 120 45 37 22 35 36 
2.5 140 60 52 24 44 40 
4.0 160 70 60 26 52 44 




















З. 锤 头 的 标记 示例 
量 为 10kg、 材 料 为 铜 的 锤 头 的 标记 为 : 铜 锤 头 1 JB/T 
3411. 53 一 1999 。 
3.4.3 什锦 锤 

1. 什锦 锤 的 形式 

什锦 锤 如 图 3-107 所 示 。 什 锦 锤 应 有 三 角 刍 、 锥 子 、 木 凿 、 一 
字模 螺钉 旋 杆 、 十 字模 螺钉 旋 杆 五 个 附件 ， 如 图 3-108 所 示 。 
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图 3-107 + 
1 一 锤 头 “2 一 边 孔 螺 钉 3 一 锤 柄 4 一 后 盖 








=й 








T 








AW 

















一 字模 螺钉 旋 杆 














十 字模 螺钉 旋 杆 








3-108 ”什锦 锤 的 附件 
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2. 什锦 锤 及 其 附件 的 材料 (23-104) 
表 3-104 ”什锦 锤 及 其 附件 的 材料 (QB/T 2209—1996) 


















































м Ж 
项 目 

名 称 牌 = 

锤 头 优质 碳 素 结构 钢 45 
碳 素 工具 钢 T10, T12 

= fitt 村 
铬 轴承 钢 СС16 
附件 - 
锥 子 木 凿 | 优质 碳 素 结构 钢 45 
螺钉 旋 杆 | 优质 碳 素 结构 钢 45 








3. 什锦 锤 及 其 附件 的 热处理 硬度 〈 表 3-105 ) 
表 3-105 ”什锦 锤 及 其 附件 的 热处理 硬度 (ОВ/Т 2209—1996) 
























































项 目 硬度 HRC 测试 部 位 
БЕЗЕ 43 ~50 侧面 
= бурр 54 ~59 柄 部 
附件 螺钉 旋 杆 48 ~54 距 端 部 10mm 范围 内 
=, жж 48 ~54 HEJJ H 12mm 范围 内 





4. 什锦 锤 的 标记 


什锦 锤 的 标记 由 产品 名 称 和 标准 编号 组 成 ， 即 什锦 锤 


2209 一 199 
3.4.4 


6. 


道 钉 锤 


























QB/T 





1. 道 钉 锤 的 形式 及 基本 尺寸 (图 3-109) 
2. 道 钉 锤 的 技术 要 求 
1) 道 钉 锤 应 采用 优质 碳 素 结构 钢 50 钢 或 60 钢 制 造 。 人 允许 以 


旧 钢 轨 、| 


2) KETA 





不 得 低 于 


3) W£] BE 




















日 轮 短 代用 。 











850€, 














应 整体 锻造 。 始 锻 温 度 不 得 超过 1100°С, Zh JE 


面 应 平整 光滑 ， 不 得 有 裂纹 、 折 二 和 过 人 烧 等 缺陷 。 
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4) 锤 体形 状 应 对 称 ， 不 得 有 影响 使 用 的 偏 斜 。 
5) 锤 柄 孔 长 轴 方 向 的 中 心 面 以 锤 体 中 心平 面 为 基准 ， 中 心平 
面 的 对 称 度 公 差 值 为 Imm。 















































E 3-109 道 钉 锤 的 形式 及 基本 尺寸 

б) 锤 柄 孔 轴线 应 与 底面 垂直 ， 季 直 度 公差 值 为 lmm。 

Т) 锤 柄 孔 周边 不 得 有 毛刺 ， 内 壁 不 得 有 凸 起 。 

8) 道 钉 锤 两 端 在 10mm 范围 内 进行 热处理 ， 锤 击 面 硬度 为 40 
~48HRC 。 

9) 道 钉 锤 的 重量 为 4 0kg， 人 允许 偏差 为 上 0. 2kg。 

10) 道 钉 锤 表面 涂 漆 ， 漆 层 应 均匀 ， 不 得 有 起 泡 和 脱皮 现象 。 
3.4.5 JRE 

1. 八角 锤 的 形式 (图 3-110) 








































































































45° 











图 3-110 ”八角 锤 
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2. 八角 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-106 ) 
表 3-106 ”八角 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 1290. 1 一 2010) 






















































































































































































规格 重量 a/mm b/mm c/mm e/mm 
/kg 基本 偏差 基本 э 基本 э 基本 偏差 
尺寸 尺寸 ”| 尺寸 ”| 尺寸 

0.9 105 38 52.5 19.0 

1.4 15 | +1.5 | 44 57.5 22.0 

1.8 130 48 65.0 500 24.0 А 
2.7 152 54 76.0 27.0 

3.6 165 60 82.5 30.0 

4.5 180 | +30164) 0190.0 32.0 

5.4 190 68 95.0 34.0 

6.3 198 nz | ES | 990 36.0 

7.2 208 75 104.0 | +0.7 | 37.5 | +1.0 
8.1 216 78 108.0 39.0 

9.0 224 | +3.5 | 81 112.0 40. 5 

10.0 230 84 115.0 42.0 

11.0 236 87 118.0 43.5 

WÈ: 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 八角 锤 。 

3. 八角 锤 的 标记 

八角 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编 号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 























为 1. 8kg 的 八角 锤 的 产品 标记 为 : 八角 锤 QB/T 1290. 1-1. 8。 
3.4.6 [E] £E 
1. 圆 头 锤 的 形式 (图 3-111) 





























倒 角 


š 





图 3-111 AAE 
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2. 圆 头 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-107) 
332107 ” 圆 头 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 1290. 2 一 2010) 
















































































规格 重量 l/mm a/mm b/mm 

/kg 基本 尺寸 | ”偏差 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
0.11 260 66 18 кк 
0.22 285 +4.00 80 К 23 

0.34 315 90 26 

0.45 335 101 | 29 | 

0. 68 355 116 34 

0.91 375 +4. 50 127 ER ЗЕ +1.00 
1.13 400 137 40 

1.36 400 147 42 





























注 : 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 圆 头 锤 。 
з. 圆 头 锤 的 标记 
囊 头 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 
为 0.45kg 的 圆 头 锤 的 产品 标记 为 : 圆 头 锤 QB/T 1290. 2-0. 45, 
3.4.7 ЩТ E 

1. 钳工 锤 的 形式 (图 3-112) 





















































а) 


3-12 ”钳工 锤 
a) A 型 钳工 锤 
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图 3-112 ##т (2) 


b) B UH LEE 








2. 钳工 锤 的 基本 尺寸 

A 型 钳工 锤 的 基本 尺寸 如 表 3-108 所 示 ，B 型 钳工 锤 的 基本 尺 
才 如 表 3-109 所 示 。 

表 3-108 A 型 钳工 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 1290. 3 一 2010 ) 



























































































































































(单位 : mm) 
1 а bxb 
规格 重量 了 = В z 
ESAN & тіп ESAN 
/kg © 偏差 | ~ 偏差 加 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 
0.1 260 82 1.25 15 х15 
0.2 280 95 +1. 50 1275 19x19 | +0. 40 
0.3 300 105 2.00 23 x 23 
+4. 00 
0.4 310 112 2. 00 25x25 
0.5 320 118 +2.00 2.50 27х27 | +0.50 
0.6 330 122 2. 50 29 х 29 
0.8 350 130 3.00 33 х 33 
1.0 360 135 3. 50 36 х 36 
+ 5. 00 +2. 50 +0. 60 
1.5 380 145 4. 00 42 x42 
2.0 400 155 4. 00 47 x47 
注 : 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 钳工 锤 。 
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表 3-109 B 型 钳工 锤 的 基本 尺寸 (QB/AT 1290. 3 一 2010 ) 






















































































l/mm a/mm b/mm c/mm 
REE [asa 基本 基本 基本 
‘kg 2 偏差 | ， 偏差 |， 偏差 |， 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 
0. 28 290 85 25 34 
0.40 310 98 30 40 
+6.0 +2.0 +0. 5 +0. 8 
0. 67 310 105 35 42 
1. 50 350 131 45 53 
WÈ: 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 钳工 锤 。 








3. 钳工 锤 的 标记 

钳工 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 
示例 如 下 : 

1) 规格 为 0.5kg 的 A 型 钳工 锤 的 产品 标记 为 : 钳工 锤 ОВ/Т 
1290. 3-0. 5А, 

2) 规格 为 0.4kg 的 B 型 钳工 锤 的 产品 标记 为 : 钳工 锤 QBZT 
1290. 3-0. 4B, 
3.4.8 ЕЕЕ 

1. ÆR (ES 3-113) 























М 





局 号 、 规 格 和 类 型 代号 组 成 。 





















































1 > 





83-13 ж 
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2. 扁 尾 锤 的 基本 尺寸 (23-110) 
表 3-110 扁 尾 锤 的 基本 尺寸 (QB/AT 1290. 4 一 2010) 






































































































































规格 l/mm a/mm b/mm c/mm 
重量 | 基本 基本 基本 基本 d/mm 
偏差 偏差 偏差 偏差 
/kg | 尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 
0.10 | 240 83 14 40 14 
+2.30 
0.14 | 255 87 +1.75| 16 +0.40| 44 +0.65 16 
0.18 | 270 95 18 47 18 
0.22 | 285 103 20 51 20 
+2. 60 
0.27 | 300 110 |+2.00| 22 +0.50| 54 +0.75| 22 
0.35 | 325 122 25 59 25 
注 : 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 扁 尾 锤 。 
3. 扇 尾 锤 的 标记 
扁 尾 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 




















27 0. 10kg 的 肩 尾 锤 的 产品 标记 为 : ha Fë pt ОВ/Т 1290. 4-0. 10。 
3.4.9 &# 
1. 检 车 锤 的 形式 (图 3-114) 
































a) 


3-114 2 
a) A 型 检 车 锤 
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b) 


图 3-114 RE (2) 
b) ВЕЕ 





2. 检 车 锤 的 基本 尺寸 


A 型 检 车 锤 的 基本 尺寸 如 表 3-111 所 示 ，B 型 检 车 锤 的 基本 尺 
寸 如 表 3-112 所 示 。 


表 3-111 А 型 检 车 锤 的 基本 尺寸 (QBZT 1290. 5 一 2010 ) 





























基本 尺寸 120 18 [47.5 | 27 27 42 15 52 
0.25 




















偏差 +2.5|+1.1| +1.9| +1.3 




















注 : 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 检 车 锤 。 
表 3-112 B 型 检 车 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 1290. 5 一 2010) 


规格 重量 а b c d e J. 








/mm | /mm 





0.25 


















































HE: 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 检 桔 狂 。 
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3. 检 车 锤 的 标记 

检 车 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 和 类 型 代号 组 成 。 
示例 如 下 : 

1) 规格 为 0.25kg 的 A 型 检 车 锤 的 产品 标记 为 : 检 车 锤 ОВ/Т 
1290. 5-0. 25A, 

2) 规格 为 0.25kg Н) В 型 检 车 锤 的 产品 标记 为 : 检 车 锤 ОВ/Т 
1290. 5-0. 25B, 
3.4.10 BE 

1. RAER (图 3-115) 









































1 > 





图 3-115 в 


2. 敲 锈 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-113) 
表 3-113 ” 敲 锈 锤 的 基本 尺寸 (QB/AT 1290. 6—2010) 










































































l/mm a/mm b/mm c/mm 
规格 重量 
Е 基本 基本 基本 基本 
/kg 偏差 | 一 | 偏差 偏差 | ET | 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 
0.2 285.0 115.0 19.0 87:3 
+0. 40 +0. 50 
0.3 300. 0 126.0 22.0 63.0 
+4. 00 +2. 00 
0.4 310.0 134. 0 25.0 67.0 
+0. 50 +0. 75 
0. 5 320. 0 140.0 28.0 70.0 
注 : ЖЕЛЧИ НО Д НЕ. 
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3. 敲 锈 锤 的 标记 

敲 锈 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ,规格 
为 0.2kg 的 敲 锈 锤 的 产品 标记 为 :项 锈 锤 QB/AT 1290. 6-0. 2。 
3.4.11 Т 

1. 焊工 锤 的 形式 (图 3-116 ) 



































60° 
b) 


图 3-116 ЁТ 
а) A JE T ËR b) B 型 焊工 锤 
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60° 








©) 60° 


813-116 IE (0) 
с) C 型 焊工 狠 








2. 焊工 锤 的 标记 
焊工 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 型 式 代号 组 成 。 例 如 ， 
A 型 焊工 锤 的 产品 标记 为 : 焊工 锤 ОВ/Т 1290. 7-A。 
3.4.12 羊角 锤 

1. 羊角 锤 的 形式 〈 图 3-117) 





























倒 角 


Ер. 


83-17 ”羊角 锤 
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2. 羊角 锤 的 基本 尺寸 (23-114) 
表 3-114 羊角 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 1290. 8 一 2010) 


























规格 重量 /kg /mm ¿Zinta an 
= max max 
0.25 305 105 P 
0.35 320 120 5 
Ае 340 130 Я 
0. 50 340 130 Е 
0. 55 340 135 P 
а 350 140 д 
0.75 350 140 5 























注 : 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 羊角 锤 。 

3. 羊角 锤 的 标记 

羊角 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 
为 0.35kg 的 羊角 锤 的 产品 标记 为 : 羊角 锤 QB/T 1290. 8-0. 35A。 
3.4.13 жт 

1. 木工 锤 的 形式 (图 3-118) 


= 
= 















































图 3-118 жт 
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2. 木工 锤 的 基本 尺寸 〈 表 3-115 ) 
表 3-115 木工 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 1290. 9 一 2010) 








































































































规格 l/mm a/mm b/mm c/mm 

== r/mm 

重量 | 基本 基本 基本 基本 

偏差 偏差 偏差 偏差 | ma 
8 | 尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 

0.20 | 280 90 20 36 6.0 

+2. 00 

0. 25 | 285 97 22 40 6. 5 

0. 33 | 295 104 | +1.00/ 25 +0. 65| 45 +0.80| 8.0 

0.42 | 308 +2. 501 111 28 48 8.0 

0. 50 | 320 118 30 50 9.0 




















IE: 本 表 不 包括 特殊 类 型 的 木工 锤 。 

3. 木工 锤 的 标记 

木工 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 
为 0.25kg 的 木工 锤 的 产品 标记 为 : 木工 锤 ОВ/Т 1290. 9-0. 25, 
3.4.14 ЖП 

ПЕ (图 3-119) 主要 


用 于 殴 击 凹凸 不 平 、 薄 而 宽 а = 
的 金属 工件 ， 使 之 表面 平整 。 


































































































Ж ПБД ИН pz b| w, 8 
边 或 使 金属 薄 件 作 纵向 或 横 13-119 #0% 

向 的 延伸 。 斩 口 锤 的 规格 有 0.0625kg、0. 125kg 0. 25kg 和 0. 5kg 
四 种 。 

3.4.15 АТ 


AUR (图 3-120) 是 一 种 比较 策 重 、 用 来 完成 筑 路 采 石 等 工 
作 的 手 锤 。 石 工 锤 有 0. 80kg 、1. 00 kg 1. 25 Кє, 1.50 kg 和 2. 00 kg 
五 种 规格 。 
3.4.16 ат 

电工 锤 (图 3-121) 是 供电 工 安装 及 维修 线路 用 的 一 种 手 锤 。 
其 锤 头 重 0. 5kg。 
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83-120 AITE 


3.4.17 防爆 用 检查 锤 
1. 防爆 用 检查 锤 的 形式 (图 3-122) 














3-121 电工 锤 

















3-122 RARE 


a) A HIH 





Ë b) B 型 狂 





Е 





2. 防爆 用 检查 锤 的 标记 


防爆 用 检查 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 类 型 代号 和 标准 编号 
组 成 。 示 例 : 防爆 用 检查 锤 0.25 A QB/T 2613. 3 一 2003。 
3. 防爆 用 检查 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-116) 
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表 3-116 防爆 用 检查 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 2613. 3 一 2003 ) 


























































































































规格 重量 /kg L/mm L,/mm ГА 
类 型 |ж 基本 基本 基本 
SS N N 

重量 | PE | 尺寸 | PZ] 尺寸 | MÆ | 尺寸 | MÆ 
A 型 

- 0.25 | +0.0125] 120 | +2.5 | 52 | +1.9| 27 | +13 
B 型 
下 /mm ф/тт Н/тт а/тт 

类 型 | 基本 基本 基本 基本 
大 

尺寸 ÑE | 尺寸 | PE 尺寸 | MÆ | 尺寸 | MÆ 
A 型 

42 +1.6 | 18 | =1.1|47.5 | +1.9] 21 | +13 
B 型 
b/mm W/mm T/mm 

类 型 ПУЧ mm 基本 基本 
2“ 

尺寸 | MA 尺寸 | PE | 尺寸 | MZ 
А Ж 1.5 
= 14 +1.3 
B 型 ЧЕ 19 | :13| 3 |+0.75 























3.4.18 防爆 用 八角 锤 


1. 防爆 用 八角 锤 的 形式 (图 3-123 ) 





注 : 图 中 对 称 
JE АА ЯП АВ 要 求 如 
下 : 




















规格 
重量 


/kg 


A4 | AB 


/mm | /mm 









































0.9 ~ 
1.8 





=1.6|<2.0 








2.7 ~ 
6.4 








=2.0|<3.0 























7.3 ~ 
10.9 


<2.4 <4.0 














图 3-123 ”防爆 用 八角 锤 
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3. 防爆 用 八角 锤 的 标记 

防爆 用 八角 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 示 
|: 防爆 用 八角 锤 1.8 QB/T 2613. 6 一 2003。 
3.4.19 防爆 用 圆 头 锤 

1. 防爆 用 圆 头 锤 的 形式 (图 3-124) 





















































图 3-124 ”防爆 用 圆 头 锤 
2. 防爆 用 圆 头 锤 的 基本 尺寸 ( 表 3-118) 
表 3-118 ”防爆 用 圆 头 锤 的 基本 尺寸 (QBZT 2613. 7 一 2003 ) 





































































































































































































锤 体 重量 锤 高 了 ШЕЙ, E HEEF | 锤 击 面 直径 
/kg /mm /mm /mm ф/ тт 
А 格 
基本 їй 基本 їй 基本 Юй 基本 Юй 基本 2 
重量 = RF АУ =| 尺寸 кар 
0.11 0.11 66 25 20 17.5 
0.22 |0.22 80 |+1.0| 30 25 23.0 | +1.0 
0.33 0.33 90 34 29 26.0 
0.44 |0.44 | +8% | 101 38 33 29.0 
+1.0 +1.0 
0.66 0.66 | -2% 116 43 36 34.0 
0. 88 0. 88 127 | +1.5| 49 40 38.0 | +1. 5 
1.10 1.10 137 52 43 40.0 
1. 32 1. 32 147 57 46 42.0 





















































































































































(Ж) 
孔 中 心 高 FLK d, | 孔 短 径 d, | FLOK D: | 孔 口 短 径 D, 
规格 À 10 /mm /mm /mm /mm 
GS L akuta apaku 
0.11 37 13 9 16 11 
0.22 44 17 11 20 14 
0. 33 49 19 13 22 16 
0. 44 56 22 14 25 17 
0. 66 63 24 EED 16 ү 27 ш 19 ELY 
0. 88 70 27 19 30 22 
1.10 74 29 20 33 24 
1. 32 80 30 21 34 25. 





























3. 防爆 用 圆 头 锤 的 标记 
防爆 用 圆 头 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 示 
例 : 防爆 用 圆 头 锤 0.11 QB/T 2613.7 一 2003。 


3.5 Б 


















































3.5.1 #&81 


4 


1. 又 剪 的 形式 (图 3-125 ) 
3 

















83-125 %5 
1 一 带 扣 “2 一 弹簧 3、4 一 剪 片 5 一 主轴 螺栓 
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2. 桑 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-119) 
表 3-119 桑 剪 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 2 一 2012) 





(单位 : mm) 
规格 1 1, h 10 
200 200 +5 72 +5 8 +1 15 








注 : 特殊 规格 的 基本 尺寸 可 不 受 本 表 限 制 。 

3. 又 剪 的 标记 

桑 剪 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 为 
200mm 桑 剪 的 标记 为 : RBI QB/T 2289. 2 一 200。 
3.5.2 WEH 

1. 稀 果 剪 的 形式 (图 3-126 ) 




















13-126 FRY 
2. 稀 果 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-120) 
#320 ” 稀 果 前 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 1 一 2012) 





(单位 : mm) 

规 格 1 1 h W min 
150 150 +5 45 +5 6+1 15 
200 200 +5 65 +5 8+1 15 




















注 : 特殊 规格 的 基本 尺寸 可 不 受 本 表 限制 。 
3. 稀 果 剪 的 标记 
稀 果 剪 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 类 型 代号 和 规格 组 成 。 
例如 ， 规 格 为 150mm 的 整体 型 稀 果 剪 的 标记 为 : 稀 果 前 ОВ/Т 
2289.1 Z 150, 
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3.5.3 Ві 
1. 高 枝 剪 的 形式 (013-127) 








图 3-127 SR 
1 一 伸缩 外 手柄 “2 一 锁 紧 旋钮 3 一 伸缩 内 手柄 “4 一 工作 头 























5 一 拉 强 6 一 树 校 7 一 小 剪 片 ”8 一 主轴 螺栓 
9 一 大 剪 片 ”10 一 拉 簧 11 一 定 滑轮 








2. 高 枝 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-121 ) 
表 3-121 高 枝 剪 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 3 一 2012 ) 
(单位 : mm) 
h h, L 
300 |300 +10 60 +5 | 45 +5 ф (30+5) 8 +1 


规格 1 L b b, 





2+0.5 3500 ~ 5500 








i: 1. 也 为 伸 长 后 的 尺寸。 
2. 特殊 规格 的 基本 尺寸 可 不 受 本 表 限制 。 
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3. 高 枝 剪 的 标记 

高 枝 剪 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 
为 300mm 总 长 为 4500mm 的 高 枝 前 ”QB/T 2289. 3-300/4500。 
3.5.4 ЗВТ 

1. THIR (BI 3-128) 














3-128 БЫ 


2. HERR (K 3-122) 
33-122 剪 枝 剪 的 基本 尺寸 (QB7ZT2289. 4—2012) 















































(单位 : mm) 
产品 类 型 规格 1 1, h ШҮ 
ZW SH, L С 150 150 +5 45 +4 А 
801 15 
Z 型 、S 型 、 工 型 、G 型 180 180 +5 60 +4 
Z 型 、S 型 、 工 型 、G 型 | 200 200 +10 68 +5 
1251 | 15 
ZĘ, SH, LI, GA! | 230 230 +10 72 +5 
ZĘ SH, LI, Сш | 250 250 +10 75 +8 |134 | 15 
550 550 +100 90 +10 | 15+! | 150 
C 型 
800 800 +100 90 +10 | 15+! | 150 
T 型 900 | 900(600) +100 |90 +10 15233) | 150 














注 : 1. 了 形 ! 括 号 内 600 和 w 是 伸 长 前 的 尺寸 。 
2. 特殊 规格 的 基本 尺寸 可 不 受 本 表 限制 。 
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3. 剪 梳 剪 的 标记 

剪 枝 前 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 类 型 代号 和 规格 组 成 。 
例如 ， 规 格 为 200mm 的 整体 型 前 枝 前 标记 为 :整体 型 剪 校 剪 ОВ/Т 
2289.4 Z 200。 
3.5.5 255 

1. 整 篇 剪 的 形式 〈 图 3-129 ) 


























83-129 #889 
1 一 大 剪 片 2 一 小 剪 片 3 一 伸缩 柄 限 位 块 ”4 一 手柄 套 


5 一 伸缩 柄 “6 一 伸缩 柄 锁 座 7 一 伸缩 柄 锁 扣 
8 一 碰 块 9 一 主轴 螺栓 




















2. 整 篇 剪 的 基本 尺寸 ( 表 3-123) 
33-123 ” 整 篇 剪 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 5 一 2012) 

















(单位 : mm) 

产品 h max 
Tn 规格 1 L з W min 
类 型 钢板 制 | 锻 制 

600 600 +50 200 +10 8 10 150 
Z 型 

700 700 +50 250 +10 10 13 150 

800 800 (650) +50 200 +10 10 тее 150 
тш 

1100 1100 (75) +50 250 +10 10 _ 150 




















E: L T 型 1 括号 内 (650) 和 (750) 是 伸 长 前 的 尺寸 。 
2. 特殊 规格 的 基本 尺寸 可 不 受 本 表 限 制 。 





БЕЙ 
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3. 整 篇 剪 的 标记 

整 篇 前 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 类 型 代号 和 规格 组 成 。 
例如 ， 规 格 为 600mm 的 整体 型 、 直 线 刃 整 篇 前 的 标记 为 : 整 篇 前 
QB/T 2289. 5 Z 600。 
3.5.6 ЕШЮ 

1. RASHK (图 3-130) 






































图 3-130 RAS 


2. КНЯЖА (23-124) 
表 3-124 ”民用 剪 的 剪 全 长 a AAK b (ОВ/Т 1966—1994) 


























(单位 : mm) 
проз 前 全 长 a WLK 
| F 
公称 尺寸 | 偏差 | ARKI н Ж 
人 198 95 
1 
215 120 
+4 +3 
А 174 83 
2 
В 200 110 
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(Ж) 
代 前 全 长 a HLK b 
| = 
公称 尺寸 | 2 | 公称 尺寸 A 2 
А 153 73 
3 
B 185 95 
А 123 52; 
4 +4 +3 
B 160 75 
А 104 42 
5 
В 145 70 








3.5.7 旅行 剪刀 





1. 旅行 剪刀 的 形式 (图 3-131 ) 








3-131 
а) KF b) 7% 
2. 旅行 剪刀 的 规格 尺寸 
旅行 剪刀 以 全 长 表示 ， 其 偏差 如 表 3-125 所 示 。 











旅行 剪刀 
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表 3-125 旅行 剪刀 的 尺寸 偏差 (QB/T 2289. 5 一 2001 ) 

















(单位 : mm) 
代 “号 
规格 尺寸 (前 全 长 ) A B C 
Jl 2 
大 号 >110 +1.3 +0.6 +2.3 
中 号 90 ~ 110 +1.1 +0.6 +2.3 
小 号 <90 +1.1 +0.5 +2.0 











3.5.8 RFA 
1. 21 9747050 ( s] 3-132) 





























b) 





L 
с) 





3-132 ”纺织 手 用 前 
а) Al b) A2 型 c)B 型 
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2. 纺织 手 用 剪 的 基本 尺寸 〈 表 3-126 ) 


表 3-126 纺织 手 用 剪 的 基本 尺寸 














(FZ/T 92051—1995) (单位 : mm) 
类 型 剪刀 长 了 极限 偏差 
92 
+2.7 
A 型 100 
125 +3.2 
B 型 105 +2.7 








3. 纺织 手 用 剪 的 标记 

纺织 手 用 剪 的 标记 由 产品 名 称 、 类 型 代号 、 剪 头 形状 代号 、 
面 处 理 方 法 代号 、 剪 刀 长 和 标 
准 号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) A 型 、 尖 头 、 表 面 电 
镀 、 剪 刀 长 为 92mm 的 剪刀 应 
标记 为 : 剪刀 AID 92 FZ/ 
T 92051 一 1995 。 

2) B 型 表面 发 蓝 、 前 刀 长 
JJ 105mm 的 剪刀 应 标记 为 :剪刀 

BF 105 FZ/T 92051 一 1995。 
3.5.9 FRUE 

1. 手持 式 液压 剪 的 形式 

手持 式 液压 环形 前 如 图 3- 






























































所 示 ， 手 持 式 液 Z 图 3-133 ”手持 式 液压 环形 前 
133 所 示 ， 手 持 式 液压 直 形 前 ”|_ 操控 手柄 и 3 一 防护 羡 





























如 图 3-134 所 示 。 4 一 换 向 阀 5 一 手柄 6 一 环形 刀片 
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图 3-134 ҒАМ 
1 一 操控 手柄 “2 一 全体 3 一 防护 盖 





4 一 换 向 阀 5 一 





手柄 6 一 直 形 刀片 


2. 手持 式 液压 剪 的 基本 参数 ( 表 3-127) 


表 3-127 手持 式 液压 剪 的 基本 参数 


(1В/Т 11240 一 2001 ) 

































































к 空 载 张 开 | 空 载 闭合 
í " к 55 开口 
„| 前 切 能 时 间 /s 时 间 /s „| ЖЕ 
ке 距离 
EJ /mm 机 动 | 手动 в | 6 
/MPa хх хя 
ЈҮН20 | 63 | ф20 (Q235 ЙН) | <20 | <30 | <25 | <35 |2100) <12 
ЈҮНЗО | 63 | ф30 (9235 圆 钢 ) | <25 | <35 | <30 | <40 >190| <16 
JYH36 | 63 | ф38 (0235 圆 钢 ) | <30 | <40 | <35 | <45 | =250| <19 
JYZ8 | 63 | 8 (09235 钢板 ) | <25 | <35 | <30 | <40 |=180| <18 
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3.6 JJ 


3.6.1 1⁄7] 
竹刀 是 指 用 来 臂 制 竹 片 及 进行 表面 修理 用 的 工具 ， 如 图 3-135 
所 示 。 人 竹刀 一 般 有 0.7mm, 0.8mm, 
0.9mm, 1.0mm, 1.1mm, 1.2mm ЯП 
1. 3mm 等 规格 。 
3.6.2 菜刀 
1. 菜刀 的 形式 (093-136) 
2. 菜刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-128) 




















图 3-135 竹刀 


刀口 Hk J] 商标 лж JA ле АЕ 











3-136 ”菜刀 


表 3-128 菜刀 的 基本 尺寸 (QB/AT 1924—1993) 
(单位 : mm) 
规格 


жш 1# 2# 3# 4# 5# 6 7* 8# 
а= 





А [220 +2 |210 +2 |200 +2 190 +2 |180 +2 |170 +2 |160 +2 150 +2 
В 215 +2 |205 +2 |195 +2 |185 +2 |175 +2 |165 +2 |155 +2 | 145 +2 


























3.6.3 FE 

1. 管子 割 刀 的 形式 

通用 型 管子 割 刀 如 图 3-137 所 示 ， 轻 型 管子 割 刀 如 图 3-138 所 
示 。 
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图 3-137 








通用 型 管子 割 刀 

















割 刀 体 2 一 刀片 3 一 滑 块 ”4 一 滚轮 
ЙИН 6 一 螺杆 7 一 手柄 锁 


8 一 手柄 




















6 一 撑 簧 7 一 刮刀 销 8 一 螺杆 ”9 一 螺母 


11 一 垫圈 





图 3-138 ”轻型 管子 割 刀 
1 一 制 刀 体 2 一 刊 刀片 3 一 刀片 4 一 刀片 螺钉 5 一 刀 杆 


12 一 滚轮 轴 





10—116 





13 一 滚轮 


14— [Bl 





头 螺钉 
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2. 管子 割 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-129) 
#3129 管子 割 刀 的 基本 尺寸 (QB/T 2350—1997) 























(单位 : шш) 
К 基本 尺寸 可 切断 管子 的 
类 ”型 | 规格 代号 А 
А В 1, р 最 大 外 径 和 壁 厚 
GQ 1 41 12.7 | 124 Ze М8 х1 25x1 
1 60 22 260 | М12х17.5 33. 50 x3.25 
2 76 31 375 M16 x2 60 x3. 50 
GT 
3 111 44 540 M20 x2.5 88. 50 x4 
4 143 63 665 M20 x2.5 114 x4 




















3. 管子 割 刀 的 标记 

割 刀 标记 由 产品 名 称 、 类 型 代号 、 规 格 代 号 和 标准 编号 组 成 。 
例如 ,2 号 通用 型 的 割 刀 应 标记 为 : 管子 割 刀 GT2 QB/AT 
2350 一 1997。 
3.6.4 ÆJ 

1. 切 革 刀 各 部 分 名 称 (图 3-139) 






































刀 体 背面 
前 面 反面 
Yami 刀刃 角 
ЛИЙ 
力 刃 斜 面 
刀刃 


3-139 DEJEN A 


2. 切 苇 刀 刀片 的 形式 和 基本 尺寸 
切 苇 刀 刀片 分 为 飞 刀 、 底 刀 、 侧 刀 三 种 类 型 ， 分 别 如 图 3-140 
~ 图 3-142 所 示 。 
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83-140 x7 











图 3-141 ЕЛ 




















士 + 
40 .| 110208 |- 110+0.8 


300 士 1 





83-142 Л 
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3.6.5 Л ЕТ Л 
1. А 型 切 纸 上 圆 刀 
1) A 型 切 纸 上 圆 刀 如 图 3-143 所 示 。 





а 1.6 


Ка 12.5 














3-143 A 型 切 纸 上 圆 刀 


2) A 型 切 纸 上 圆 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-130 所 示 。 
R 3-130 A 型 切 纸 上 圆 刀 的 基本 尺寸 (QB/AT 1567—1992) 



























































(单位 : mm) 
УМЕР та Та 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 р | 基本 | 角度 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 角度 | 偏差 
Ф125 Ф33 m 039 
3 45 
130 | +20] geo |+9.046 +0.125| 5 +2 
$130 | -0.50 0 ES š 
Ф150 фо |* | V a 60 























2. B 型 切 纸 上 圆 刀 

1) B 型 切 纸 上 圆 刀 如 图 3-144 所 示 。 

2) B 型 切 纸 上 圆 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-131 所 示 。 
З. С 型 切 纸 下 圆 刀 
І) C 型 切 纸 下 圆 刀 如 图 3-145 所 示 。 








Em | 
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3-144 В 型 切 纸 上 圆 刀 


表 3-131 B 型 切 纸 上 圆 刀 的 基本 尺寸 (QBZT 1567—1992) 
































(单位 : mm) 
外 径 D 内 径 d 厚度 ， 122 0 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 |" | 基本 | 角度 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 角度 | 偏差 
ф135 +0. 20 +0. 046 
Ф150 | -0.50 中 75 0 229 +0. 125 5 35 +2 






































3-145 СЕЛТ ЫЛ 
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2) С 型 切 纸 下 圆 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-132 所 示 。 
表 3-132 C 型 切 纸 下 圆 刀 的 基本 尺寸 (QB/AT 1567—1992) 








































































































(单位 : mm) 

外 径 D 内 径 d 高 度 B в/(°) 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 基本 度 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 га M2 
中 114 中 100 | +0.054| 40 
ф136 中 120 0 50 +0.5 

+0. 20 30 +2 

ф152 ф140 | +0.063| 50 
ф200 ф180 0 55 +0.6 

4. IRZ TEJ 

1) D 型 切 纸 多 尺 底 刀 如 图 3-146 所 示 。 




















图 3-146 D ÆRET 
2) E WIRE JEUK 3-147 所 示 。 





G360'8 










103+0.175 








Ф394+0.315 /Ra 32 бы) 


图 3-147 E 型 切 纸 多 刃 底 刀 
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3) D 型 和 下 型 切 纸 多 为 底 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-133 所 示 。 
表 3-133 D 型 入 型 切 纸 多 刃 底 刀 的 























基本 尺寸 (QB/T 1567 一 1992)”( 单 位: mm) 
外 径 D 内 径 d 高 度 B 
Ж РИ | a 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 宽 | 数 | 数 | vs) 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 
$200 | +0.23 | $165 т 92 1041 
£0.175| 3 >7 
d409 | £0.315| Ф374 и 88 |10 





























3.6.6 金刚 石 玻璃 刀 
1. 金刚 石 玻璃 刀 的 形式 (图 3-148 ) 











ИЧ, В 
136—144 I 放大 R0.3—R1.0 


28 








13-148 金刚石 玻璃 刀 
1 一 刀 头 “2 一 刀 板 3 一 铜 梗 “4 一 木 柄 
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2. 金刚 石 玻璃 刀 的 基本 尺寸 (23-134) 
表 3-134 金刚 石 玻璃 刀 的 基本 尺寸 








(QB/T 2097. 1 一 1995 ) (单位 : mm) 
规格 代号 SKL 刀 板 长 了 JISE H JIA t 
1-3 182 25 13 5 
4-6 184 27 16 6 














3. 金刚 石 玻璃 刀 的 标记 
金刚 石 玻璃 刀 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 代 号 和 标准 编号 组 成 。 
例如 ,1 号 金刚 石 玻璃 刀 的 标记 为 : 
金刚 石 玻璃 刀 1 QB/T 2097.1 一 
1995 。 
3.6.7 金刚 石 圆规 刀 
金刚 石 圆 规 刀 是 用 来 裁 割 圆 形 平 E 
板 玻璃 的 工具 ， 如 图 3-149 所 示 。 金 图 3-149 人 金刚石 圆规 刀 
刚 石 圆 规 刀 裁 割 玻璃 板 的 厚度 为 1 ~3mm， 直 径 为 33 ~200mm。 
3.6.8 平 口 式 油 灰 刀 

1. 平 口 式 油 灰 刀 的 形式 (图 3-150) 













































































Æ 3-150 平 口 式 油 灰 刀 
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2. 平 口 式 油 灰 刀 的 基本 尺寸 ( 表 3-135) 
表 3-135 平 口 式 油 灰 刀 的 基本 尺寸 (QB/T 2083—1995) 





















































(单位 : mm) 
代号 э ж ж 
25 30 38 |40 | 45 | 50 |60 |65 70 |75 |80 90 100 
L +2. 00 185 190 195| 205 |210| 215 |225 |230 
B +1.00 |25 30 | 38 |40 |45 | 50 |60 |65 |70 |75 |80 |90 100 
t +0. 10 0.4 








з. 平 口 式 油 灰 刀 的 系列 规格 (K 3-136) 
表 3-136 平 口 式 油 灰 刀 的 系列 规格 (QB/T 2083—1995) 
(单位 : mm) 


第 一 系列 30 40 50 60 70 80 90 100 





第 二 系列 25 38 45 65 75 = = 一 


4. 平 口 式 油 灰 刀 的 标记 示例 
刀口 宽度 为 25mm 的 平 口 式 油 灰 刀 的 标记 为 : 平 口 油 灰 刀 25 
GB/T 2083—1995 。 


3.7 Ж 
3.7.1 RRE 


1. REFER (B 3-151) 


L 

















图 3-151 RRF 
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2. 采伐 丛 的 基本 斥 寸 〈 表 3-137 ) 
表 3-137 采伐 斧 的 基本 尺寸 (QB/T 2565. 2 一 2002 ) 







































































(单位 : тт) 
规格 重量 A| B H 2 f 
HHE 
— ке n n Ен ы a 
尺寸 尺寸 
0.7 380 130 | 50 | 20 | 82 | 15 46 16 
0.9 430 155 | 58 | 22 | 92 | 16 50 18 
1.1 510 165 | 62 | 22 | 98 |18 60 20 
1.3 710 174 | 68 | 23 |105 |19 63 23 
1.6 180 | 74 | 24 |110| 20 63 Ке 23 уа 
1.8 185 | 76 | 25 |110| 21 73 25 
2.0 710 ~ 910 |185 | 76 | 26 1122 | 21 73 25 
2.22, 190 | 78 | 27 |124| 22 73 25 
2.4 220 | 84 | 28 |134 | 29 75 25 
3. REFRE 
KRFA mAP, MIKAERE Z 28 ЛК о ГАИ, А 





为 1.6kg ОУ: KRÆ 1.6 ОВ/Т 2565. 2 一 2002 。 
3.7.2 вез 
1. ВЕ ИЖ. (图 3-152) 











图 3-1S2 BKF 
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2. 劈柴 谷 的 基本 尺寸 〈 表 3-138 ) 
表 3-138 ”劈柴 丛 的 基本 尺寸 (QB/T 2565. 3 一 2002 ) 

















(单位 : mm) 
规格 重量 | 4 ВС р Е Е P 
/kg |> > > | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 |， > 
25 |200|51|49| 60 0 22 0 | 90 
810 ~910 
3.2 |215 56 54| 60 -2.0| 22 -2.0| 106 





























3. KERE 

ЭЗЕ тс ЕН mAAR ЖЕЛШ ИЕ 9н = ZH pR. ШП, Ж 
为 2. 5kg 的 壁 柴 答应 标记 为 : ВН 2.5 ОВ/Т2565.3—2002„ 
3.7.3 BEE 

1. HBF (K 3-153) 


























3-153 BAF 


2. Б5з ЖА s (23-139) 
表 3-139 БИЗЕ ЖЖ (QB/T 2565. 4 一 2002 ) 



































(单位 : mm) 
规格 重 A BP C 2 2 F H 
EAE E Br 7 | А 
/kg > > > 基本 偏差 基本 偏差 | = = z 
尺寸 尺寸 
0.6 150 | 44 | 18 | 46 18 102 15 360 
0 0 
0.8 160 | 48 |20 | 50 20 110 16 380 
-2.0 -2.0 
1.0 170| 50 |22 | 50 20 118 18 400 
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( 续 ) 
规格 重量 | А 7 k F H 
规格 重量 7 
基本 基本 L 
/k > > > => => 
g 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
1.2 195 | 54 |25 | 54 23 122 19 
610 ~ 810 
1.4 200 58 | 26 | 54 23 125 20 
0 0 
1.6 205 60 |27 | 58 23 130 21 
-2.0 -2.0 
1.8 210 62 |28 | 58 25 135 21 710 ~ 910 
2.0 215 | 64 | 29 | 58 25 140 22 
3. HERRER 
厨房 答 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编导 组成。 例如， 规格 




















为 1.2kg 的 厨房 稼 应 标记 为 : 厨房 和 从 1.2 ОВ/Т 2565. 4 一 2002 。 
3.7.4 WIË 
1. KIH (图 3-154) 








图 3-154 Жт# 


2. 木工 和 斧 的 基本 尺寸 (K 3-140) 

3. ЖТ йа 

木工 短 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 规 格 
H 1. 25kg 的 木工 答应 标记 为 : KEH 1.25 QB/T 2565. 5 一 2002。 
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表 3-140 ”木工 斧 的 基本 尺寸 (QBZT 2565. 5 一 2002 ) 









































(单位 : mm) 
规格 重量 | 4 В C р Е 
/kg = = >= | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 = 
1.0 120 | 34 | 26 32 14 78 
0 0 
1.25 135 | 36 | 28 32 14 78 
-2.0 -1.0 
1.5 160 | 48 | 35 32 14 78 


























3.7.5 ZAZ 
1. 多 用 答 的 形式 (BI 3-155) 
















—J 
= 








中 
Ç 
| 
f 
| 





ES 
ES 











图 3-155 5AF 


2 多 用 从 的 基本 斥 寸 〈 表 3-141 ) 
表 3-141 多 用 径 的 基本 尺寸 (QBZT 2565. 6 一 2002 ) 





















































(单位 : mm) 
£ В 
оар аг g ERT agen 
AS N н] = А 型 B m j == 
260 260 0 98 8 8 
280 280 -3.0 106 8 8 
+1.0 
300 300 0 110 9 10 
340 340 -4.0 118 9 13 
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3. ZAFERE 

#JH Wb H т ЖК, SUR. KER КИЕ Ян H pR. 
例如 ， 规 格 为 260 的 A WERFEN: LHF 260 А QB/ 
Т 2565. 6 一 2002 。 
3.7.6 AIË 

1. ALFE (013-156) 

2. RIFØERRII (K 3-142) 




















R 3-42 ” 石 工 斧 的 基本 尺寸 





























(单位 : mm) 
规格 重量 ogl ши | жп 
/kg 
1.5 135 |33 х74| 10х36 
13-156 тё 
3.8 ЖЬ? 
3.8.1 ME 
1. 钢 鳅 的 形式 
1) 农用 鳅 如 图 3-157 所 示 。 
锦 接 或 焊接 钾 接 或 焊接 





Li 





E 3-157 KAH 
а) [型 b) ПЖ 
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2) 29 3-158 所 示 。 
3) ТИКШЕ 3-159 所 示 。 


Bı 


zí 


3-158 Ж 








4) KERKUE 3-160 所 示 。 














а) b) 


Ё3-160 ЖЖ 
а) IÆ b) [Ж 


5) RAHURI 3-161 所 示 。 
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13-161 ЖЕ 
2. 钢铁 的 基本 尺寸 ( 表 3-143 ) 
表 3-143 ”钢铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2095—1995) 
(单位 : mm) 
| 基本 尺寸 
分 类 形式 | 规格 Я с Ге | ИШ Р == 
z 代号 | 代号 全 长 身长 前 幅 宽 | 后 幅 宽 | Е 厚度 
L L, b В, 外 径 D 6 
AK HHHK | 一 |345 +10| 290 +5 | 230 +5 一 42 + 上 1 1.7+0.15 
1 号 |460 上 10| 320 +5 260 +5 
И | 一 | 2 号 |425+10|295+5 235 +5 | 37+1 |1.6+0.15 
3 号 1380 +10 | 265 +5 220 +5 
1 号 1420 +10 295 +5 | 250 +5 
ЖЖ | 一 | 2 号 1380 +10 280 +5 |230 +5) 一 37 +1 1.6 +0. 15 
3 号 1340 +10 | 235 +5 | 190 +5 
ў 1 号 |550 +12 | 400 +6 | 285 +5 
Ж i 2 号 1510 +12 |380 +6 |275 +5) 一 38 +1 1.6+0. 15 
3 号 1490 +12 | 360 +6 | 250 +5 
1 号 1450 +10 | 300 +5 | 190 +5 
ИК 12 |400 +10 265 +5 | 170+5! 一 37 +1 1.7 +0. 15 
3 号 1350 +10 225 +5 | 150 +5 








3. ХАУС 


КА с ЕН ^п Ж, 

















强度 等 级 代号 、 类 型 





代号 、 规 格 代号 


和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 强 度 等 级 为 B 级 、 规 格 为 1 号 、 开 型 煤 负 
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应 标记 为 : КВ ПІ QB/T 2095—1995, 
3.8.2 ы 

І. NEA EMA 

І) 双 尖 A ЖИ ДАДЫ 3-162 所 示 。 








E 3-162 ЖА 95 





2) IR A 型 钢 久 的 基本 尺寸 如 表 3-144 所 示 。 





表 3-144 MR A 型 钢 久 的 基本 尺寸 (QB/AT 2290—1997) 























位 : mm) 
规格 | 总 长 | A 柄 孔 尺寸 尖 部 尺 二 
EHO С, 
/kg R (л ја a| B| bB | H AE | hi 
1.5 450 | 700 |60 |50 60 |45 |35 40 56 |54 20 | 15 | 13 
2 500 | 800 |68 |58 70 48 |38 45 |65 |62 25 | 17 | 14 
25 520 | 800 |68 |58 70 48 |38 45 |65 |62 25 | 17 | 14 
3 560 | 1000 |76 |64 76 | 52 |40 48 68 |65 30 | 18 | 16 
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ЇН МАМУ 尖 部 尺寸 
弧 


çl 
Ж 
z 21 

















L R Alala Bb bh Bp|un|a L h|h 





580 | 1000 | 76 | 64 | 76 | 52 | 40 48 |68 |65 | б 30 18| 16 












































600 | 1000 | 76 | 64 | 76 | 52 | 40 | 48 |68 |65 | б 30 |18 | 17 








D 重量 允 差 +5% 。 
2. NEB #4] 
1) IR B ЖШ] ЫП 3-163 所 示 。 













"| 





КАЗАКА 
Н 


eF — 














E 3-163 Ж BÆ 





2) IR В 型 钢 锁 的 基本 斥 十 如 表 3-145 所 示 。 
R 3-145 ЯЙ В 型钢 匀 的 基本 尺寸 (QB/T 2290—1997) 









































(单位 : mm 
规格 |ы ЙЯ ILR 尖 部 尺寸 
E 量 0 | “7 ”| 圆 弧 
/kg R А ја а B|b b Bb |H А |А, 
з | 500 |1000 |76 [64 |76 |52 [40 |48 |68 65 6 [30/1816 
3.5 | 520 | 1000 |76 | 64 76 52 |40 |48 |68 165 6 130/201 16 
4 | 540 |1000 |76 |64 176 | 52 | 40 [48 (68 |65 6 / зо 20117 
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3. Ria АЖ 
1) л A ЖИИ ИШЕ 3-164 所 示 。 














83-164 Ха А 99989 





2) т А ОА TAK 3-146 所 示 。 
93-146 А айж (ОВ/Т 2290—1997) 














(单位 : mm) 

t | 首长 ШИ МАУ 尖 部 尺寸 “| 扁 部 
E 量 0 |SS| дад 

/kg R< A a |a | B b b, В, Н ó Li h hi С 





450 700 60 | 50 | 60 | 45 |35 |40 | 56 | 54 | 5 20 |15 |13 |30 





500 800 68 | 58 | 70 |48 |38 |45 |65 |62 | 5 25 |17 |14 |35 





520 800 68 | 58 | 70 |48 |38 45 |65 |62 | 5 |25 |17 |14 |38 





560 1000 |76 |64 |76 | 52 |40 48 |68 |65 | 6 |30 118 |15 |40 





600 1000 |76 |64 |76 | 52 |40 48 |68 |65 | 6 |30 119 | 16 |42 





















































620 1000 |76 |64 |76 | 52 |40 |48 |68 |65 | 6 |30 120 |17 |44 


Ө 
іа 
Па 





量 偏 差 为 +5% 。 
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4. Ria В ЖШ ЫЗ 
1) Rii B ЖИ ШШ 3-165 所 示 。 














Æ 3-165 RA В 914045 





2) ВИО Ч F Am 3-147 所 示 。 
表 3-147” 尖 扁 В 型 钢 镑 的 基本 尺寸 (QB/T 2290—1997) 
















































































(单位 : mm 

up| Л 柄 孔 尺寸 尖 部 尺寸 | 扁 部 尺寸 
重量 0 Я 圆 弧 
/kg R< |AllalalB|lb b PI |H Li | h h |C |h | Lo 
1.5 |420 | 670 |60 |50 |60 |45 |35 |40 56 | 54 30 |18 |15 145 | 14 | 35 
2.5 |520 | 800 |68 |58 |70 |48 |38 |45 |65 |62 25 |17 |14 |38 | 16 | 28 
з |550 | 1000 |76 |64 |76 |52 |40 |48 |68 |65 30 |21 |17 | 40 |17 | 40 
3.5 |570 | 1000 76 | 64 |76 |52 |40 |48 |68 |65 30 |22 |18 |42 |17 | 40 
O 重量 允 差 +5% 。 
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5. 钢 销 的 标记 

钢 饮 的 标记 由 产品 名 称 、 类 型 代号 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 
W, IUR A 型 规格 为 2kg 的 钢 镜 的 标记 为 : 钢 久 SJ A Z QB/AT 
2290—1997 。 
3.8.3 ж 
АА АО АУАДА 3-166 所 示 。 



























































3-166 ЯШ ЫНАЛ 
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1. ЖМ (03-167) 


Z3 ‹ 


83-167 


Жа 


2. 木 凿 的 基本 尺寸 〈 表 3-148 ) 


表 3-148 


МЕЖА 


(单位 : mm) 


HJI TEE B 








9 
E 











Я 


4. 6. 8. 10 


16. 19, 22, 25 








ра эш 
Н} РЁ] 


3.9.2 AIH 





1. AIH (B 














13, 16, 19, 22, 25, 32, 38 


图 3-168 AIH 


2. 石 工 辫 的 基本 尺寸 〈 表 3-149 ) 











表 3-149 石 工 辫 的 基本 尺寸 (H: mm) 

А Ж K Ж 宽 Ж М J 
1 号 160 120 60 
2 号 160 100 60 
3 号 160 80 60 





3.9.3 рО 


1. 无 柄 斜 边 





POHAR (图 3-169 ) 
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— 
D — II çD 
b 





3-169 ЖЫЛ РП 


2. 无 柄 斜 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 (K 3-150) 


表 3-150 无 柄 斜 边 平 口 闪 的 基本 尺寸 

































































6 8 10 13 16 19 22 5 
规格 |4| (7 | (5/ | G G⁄ | (5/ | G | G |: 
4in) |16) | 8in) | 2ш) | 8ш) | 4ш) | 8ш) | ОП? 
amm |4 | 6 8 10 13 16 19 22 25 
Ь/тт > 150 160 
е/тат >= ф20 422 424 
3.9.4 їн ЫЛ ЕГП 
1. 有 柄 斜 边 平 口 羡 的 形式 (图 3-170 ) 
КУ 
b 
图 3-170 ARAFAH 
2. 有 柄 斜 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 ( 表 3-151) 
表 3-151 有 柄 斜 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 
РТ 6 8 10 5 13 16 п 
а (1/4) (5/16in)| (3/81п) (1/2in) | (5/81п) 
а/тат 6 8 10 12 13 16 18 
b/mm> 125 140 
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(%) 
规格 19 22 25 32 38 
这 (3⁄4in) (7/8in) (lin) (5/41п) (3/21п) 
а/тт 19 20 22 25 32 38 
Ь/п > 140 150 
3.9.5 无 柄 半圆 平 口 羡 
1. 无 柄 半圆 平 口 浅 的 形式 (图 3-171) 
„== 
nn 
图 3-171 AYAFO 
2. 无 柄 半圆 平 口 评 的 基本 尺寸 (23-152) 
表 3-152 ”无 柄 半圆 平 口 羡 的 基本 尺寸 
6 8 10 13 16 19 22 
25 


规格 4| (1/ (5/ (3⁄ (1⁄ (5/ (3⁄ (7/ 


; | ; À ; ; ' (lin) 
4in) | 16in) | 8in) 2in) 8in) 4in) 8in) 
































a/mm 4 6 8 10 13 16 19 22 25 
b/mm> 150 160 
l/mm= 40 








е/тат> d20 422 424 
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3.9.6 ЖАРП 
1. 有 柄 半圆 平 口 羡 的 形式 〈 图 3-172 ) 











3-172 їн БЕП 


2. 有 柄 半圆 平 口 羡 的 基本 尺寸 (K 3-153) 
表 3-153 ”有 柄 半圆 平 口 羡 的 基本 尺寸 









































规格 10 13 16 19 22 25 
K (3/8in) (1/21п) (5/81іп) (3/4in) (7/8in) (lin) 
a/mm 10 13 16 19 22 25 
b. MM 125 140 
3.9.7 хіі 0 
1. 922 ПУМ (E 3-173) 
AFL | 
De 
图 3-173 ЖЕЛЕГИ 
2. 无 柄 平 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 〈 表 3-154 ) 
表 3-154 ”无 柄 平 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 
规格 13 16 19 22 25 32 38 
Р (1/2in) |(5/81п) |(3/4in) (7/8i)| (lin) |(5/41п) (3⁄2in) 
a/mm 13 16 19 22 25 32 38 











































































































规格 (1/2in) |(5/81п) |(3⁄4in) (7/8i)| (lin) | (5/4in) (3⁄2in) 
b/mm> 180 200 
тт 22 40 
е/тат >= 422 424 
3.9.8 БАРР 
1. 有 柄 平 边 平 口 羡 的 形式 〈 图 3-174 ) 
5 
Ь 
3-174 Ві 
2. 有 柄 平 边 平 口 茧 的 基本 尺寸 ( 表 3-155 ) 
表 3-155 ”有 柄 平 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 
规格 6 8 10 б 13 16 ig 
а (1/4in) |(5/16in)| (3/81п) (1/2in) | (5/81п) 
a/mm 6 8 10 12 13 16 18 
b/mm> 125 140 
规格 19 б 22 25 32 38 
4 (3/4in) (7/8in) (lin) (5/4im) (3/2in) 
a/mm 19 20 22 25 32 38 
b/mm> 140 150 
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3. 10 ”手工 建筑 工具 


3.10.1 HF 
1. 泥 抹 子 的 形式 (BI 3-175) 























E 3-175 HRF 
а) 尖 头 形 平 抹 子 b) 长 方形 平 抹 子 c) 梯形 平 抹 子 
d) HARF е) HARF 








Яз 手工 工具 +317- 





2. 泥 抹 子 的 基本 尺寸 ( 表 3-156、 表 3-157) 
表 3-156 类 头 形 平 抹 子 、 长 方形 平 抹 子 和 梯形 平 抹 子 的 


























基本 尺寸 (QB/AT 2212. 2 一 2011) (单位 : mm) 
规格 尺寸 / 偏差 b 偏差 6 

220 80 
230 85 
240 90 
250 90 

СЕ т == 土 2. 0 +2. 0 三 0.7 
260 95 
280 100 
300 100 
320 110 




















注 : 特殊 形式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
R 3-157 ” 阳 角 抹 子 和 阴 角 抹 子 的 基本 尺寸 
(QB/T 2212. 2 一 2011 ) 








规格 尺寸 /mm 偏差 /mm 6/mm 








阳 角 抹 子 阴 角 抹 子 





























100 
110 
120 
130 
140 +2.0 三 1.0 92° +1° 88° +1° 
150 
160 
170 
180 


注 : 特殊 形式 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 

3. 泥 抹 子 的 标记 

泥 抹 子 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 产品 规格 组 成 。 示 例如 
下 : 

1) 规格 为 220mm 的 尖 头 形 平 抹 子 的 标记 为 : 尖 头 形 平 抹 子 
QB/T 2212. 2 一 2011-220。 
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2) 规格 为 100mm 的 阳 角 抹 子 的 标记 为 : 阳 角 抹 子 QB/T 
2212. 2 一 2011-100。 
3.10.2 HEF 

1. 泥 压 子 的 形式 (013-176) 


И 
8 








83-176 EF 
а) ЖЖ b) 长 方形 с) 梯形 


2. 泥 压 子 的 基本 尺寸 (23-158) 
33-158 泥 压 子 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 3 一 2011 ) 

















(单位 : mm ) 
规格 1 偏差 b 偏差 6 
190 50 
195 50 
200 +2.0 55 +2.0 三 1.0 
205 55 
210 60 




















注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
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3. 泥 压 子 的 标记 
泥 压 子 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 产品 规格 组 成 。 示 例如 

















F: 





1) 规格 为 200mm 的 尖 头 形 压 子 的 标记 为 : 尖 头 形 压 子 QB/T 
2212. 3 一 2011-200。 

2) 规格 为 190mm 的 梯形 压 子 的 标记 为 : 梯形 压 子 QB/T 
2212. 3 一 2011-190。 
3.10.3 + 

1. 砌 铲 的 形式 〈 图 3-177 ) 





E 3-177 W 
a) 尖 头 形 b) BÆ с) 长 方形 а) 梯形 
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сз е 
е) f) 
2g) 

83-177 WE (®) 
e) 叶 形 f) 圆 头 形 g) МАЈ 


























2. 砌 铲 的 基本 尺寸 
1) 尖 头 形 砌 铲 的 基本 斥 才 如 表 3-159 所 示 。 


R 3-159 ” 尖 头 形 砌 铲 的 基本 尺寸 (QBZT 2212. 4 一 2011 ) 

















(单位 : mm) 
规格 L 偏差 b 偏差 6 
140 170 
145 175 
150 +2.0 180 +2.0 >1.0 
155 185 
160 190 



































(Ж) 
规格 L 偏差 b 偏差 6 
165 195 
170 200 
175 +2.0 205 +2.0 =1.0 
180 210 
185 215 




















注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
2) 棱 形 砌 铲 的 基本 斥 寸 如 表 3-160 所 示 。 
R 3-160 棱 形 砌 铲 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 4 一 2011 ) 






























































(单位 : mm) 
规格 1 偏差 b 偏差 a 6 
180 125 63 
200 140 70 
— +20 +2.0 >1.0 
230 160 80 
250 175 87 
注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
3) 长 方形 、 梯 形 、 叶 形 、 圆 头 形 、 椭 圆 形 砌 铲 的 基本 尺寸 如 




















表 3-161 所 示 。 


表 3-161 长 方形 、 梯 形 、 叶 形 、 圆 头 形 、 椭 圆 形 
砌 铲 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 4 一 2011) 




















( 单 位 : mm ) 
规格 1 偏差 b 偏差 8 
125 60 
140 70 
| +£2. 0 È +2.0 三 1.0 
165 80 
180 90 
190 95 
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(Ж) 
规格 1 偏差 b 偏差 6 
200 100 
215 105 
230 +2.0 115 +2.0 >1.0 
240 120 
250 125 




















注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
3. 砌 铲 的 标记 
砌 铲 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 产品 规格 组 成 。 示 例如 

Т: 

І) 规格 为 160mm 的 尖 头 形 砌 铲 的 标记 为 : RREH QB/T 

2212. 4 一 2011-160。 

2) 规格 为 200mm 的 梯形 砌 铲 的 标记 为 : 梯形 砌 铲 ОВ/Т 

2212. 4 一 2011-200 。 

3.10.4 #7 
1. 砌 刀 的 形式 (193-178) 
































图 3-178 W7 
a) HIWI b) KIWI 
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2. 砌 刀 的 基本 尺寸 〈( 表 3-162) 
表 3-162 砌 刀 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 5 一 2011) 
















































































(单位 : mm) 
规格 1 偏差 b 偏差 a 偏差 6 

135 50 335 

140 50 340 

145 50 345 24.0 
150 50 350 

155 55 355 

7—4] 20 +1.5 +3.0 = 

160 55 360 

165 55 365 

170 60 370 26. 0 
175 60 375 

180 60 380 

Е: 1. J ПАДАР 1. 0mm, 

2. 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 











3. 砌 刀 的 标记 
WJ JER TU H 








产品 名 称 、 标 准 编号 和 产品 规格 组 成 。 示 例如 











F: 
1) 规格 为 160mm 的 单 刃 砌 刀 的 标记 为 : А7007 QB/T 
2212. 5 一 2011-160。 
2) 规格 为 150mm 的 梯形 砌 刀 的 标记 为 : АЛО Л ОВ/Т 
2212. 5 一 2011-150。 
3.10.5 ТАЕ 
1. 打 砖 工具 的 形式 (图 3-179 ) 
2. 打 砖 工具 的 基本 尺寸 
1) 打 砖 刀 的 基本 尺寸 如 表 3-163 所 示 
2) 打 砖 移 的 基本 尺寸 如 表 3-164 所 示 








о 

















о 
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a 
—— 
=u 














83-179 FIRIR 
a) 打 砖 刀 b) TH 


33-163 ” 打 砖 刀 的 基本 尺寸 (QBZT 2212. 6 一 2011 ) 





(单位 : mm) 
规格 / 偏差 b 偏差 a 偏差 6 
110 +2.0 75 +1.5 300 +2.5 | >6.0 








注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
R 3-164 打 砖 件 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 6 一 2011 ) 






































(单位 : mm) 
规格 ! | 偏差 а 偏差 b 偏差 h 偏差 
50 20 25 110 
+1.5 EFS +1.5 +2.0 
55 25 30 120 
注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
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3. 打 砖 工具 的 标记 

打 砖 工具 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 产品 规格 组 成 。 示 例 
如 下 : 

1) 规格 为 110mm 的 打 砖 刀 的 标记 为 : 打 砖 刀 QB/T 
2212. 6 一 2011-110。 

2) 规格 为 55mm FTIR REREN: FF QB/T 2212. 6 一 
2011-55, 
3.10.6 HZA 

1. 勾 颖 器 的 形式 (图 3-180) 






























































b) c) 


K 3-180 27588 
a) 分 格 器 b) 颖 汶 子 c) SILT 


· 326 · 五 金工 具 手册 第 2 版 





2. 勾 缝 器 的 基本 尺寸 
1) 分 格 絮 的 基本 尺寸 如 表 3-165 所 示 。 





表 3-165 分 格 器 的 基本 尺寸 (QB/AT 2212. 7 一 2011) 





























(单位 : mm) 
规格 1 偏差 b 偏差 6 
80 45 
100 +2.0 60 +1.5 1.5 
110 65 
注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 
2) 缝 汶 子 的 基本 尺寸 如 表 3-166 所 示 。 





























K 3-166 ” 颖 溜 子 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 7 一 2011) 

(单位 : mm) 

规格 1 偏差 b 偏差 6 

100 

110 

120 

130 +15 10 +1.0 =2. 5 

140 

150 

160 

注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 表 限 制 。 

3) 颖 扎 子 的 基本 尺寸 如 表 3-167 所 示 。 








表 3-167 颖 所 子 的 基本 尺寸 (QB/T 2212. 7 一 2011) 
(单位 : mm) 
规格 1 偏差 b 偏差 6 
50 20 
+1.5 +1.0 三 1.0 
80 25 









































规格 1 偏差 b 偏差 
90 30 
100 35 
110 40 
120 +1.5 45 +1.0 
130 50 
140 55 
150 60 











注 : 特殊 类 型 和 其 他 规格 可 不 受 本 


3. 色 颖 器 的 标记 


勾 颖 器 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 产品 规格 组 成 。 示 例如 


F: 


1) 规格 为 80mm 的 分 格 器 的 标记 为 : 分 格 器 QB/T 2212. 7 一 


2011-80。 











限制 。 


2) 规格 为 120mm 的 缝 汶 子 的 标记 为 : 


2212. 7—2011-120, 





3) 规格 为 100mm 的 缝 扎 子 的 标记 为 : 


2212. 7 一 2011-100。 








4.1 # 


4.1.1 钢 忽 通 用 技术 条 件 
L 钢 铂 编 号 、 类 别 及 型 号 





1) 钢铁 编号 由 类 别 代号 、 类 型 代号 、 其 他 代号 、 




















号 组 成 。 


X-XXX-XXX-X 

Lg ш 
规格 
其 他 代号 
类 型 代号 
类 别 代号 














示例 : 钳工 刍 类 的 半圆 詹 ， 厚 型 250mm 1 号 纹 的 标记 为 : Q- 











03h-250-1。 
2) 钢 键 的 类 别 代号 如 表 4-1 所 示 。 








表 4-1 钢 键 的 类 别 代号 (GB/T 5806—2003) 









































类 别 代号 ж Ml 类 别 代号 ж 别 
9 ATH: B ЕП 
1 ИЕА са 
7, SY T КЕД 
Y HIERE M Ж# 

















3) 钢铁 类 型 代号 如 表 4-2 所 示 。 
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类 别 代号 类 别 类 型 代号 类 ж 
01 Зз 
02 эа 
0 HLH е а 
04 = fp P 
05 Ж 
06 Ајер 
01 к= 
02 Ak = ffi Bs pi 
03 FEK Ji E 
J б 04 R&K Wi 
05 ZETE Ju E 
06 IR EJE Bs E 
07 IR TE = ff) u E 
01 FEA ha HE 
02 HRA a Pp 
03 ЕА 
04 = fh k 
05 FER 
2 рв u oki 
07 é i = ffi gk 
08 JJ Pie 
09 АЖЕ ИН 
10 ШИЕ ЯА 
11 И] Л) J #! 
12 жЕр 
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( 2 
类 别 代 类 别 类 型 代号 类 型 
91 齐 头 扁 刍 
02 RAE 
03 з [B| ЕДА 
04 = # P 
Y ГЕЙ a Jr 
06 Ајер 
07 ГАТ 
9 л 
09 IEA 
10 Ж E 
S 齐 头 扁 刍 
ЖЗ 
03 ЕЕ 
04 = ff ph 
B 钟表 刍 2 
06 Ајер 
07 PA i — ff P 
os JIJE HE 
09 PEARLA 
19 рев 
o1 齐 头 扁 刍 
02 = # P 
ИЧ 03 Эг} 
Т ИВ = 
04 Да 
05 Ет 
06 JJ P 














































































































(Ж) 
类 别 代号 类 别 类 型 代号 类 型 
01 DUNS 
02 FARKE 
i 03 ШЖ 
04 ЖАЗА 
4) 钢 刍 其 他 代号 如 表 4-3 所 示 。 
表 4-3 钢 钼 其 他 代号 (GB/T 5806—2003) 
代 号 类 型 代 = 类 型 
P 普通 型 2 КЫ 
b 薄型 t PAN 
h ш 1 螺旋 型 





























5) 最 大 与 最 小 刍 纹 距 的 差 数 与 最 大 刍 纹 距 的 比值 如 表 44 所 











示 。 
表 4-4 最 大 与 最 小 欠 纹 距 的 差 数 与 最 大 刍 纹 
距 的 比值 (GB/T 5806—2003) 

















每 10mm 轴 向 长 度 内 最 大 与 最 小 铁 纹 距 的 差 数 与 
的 刍 纹 条 数 最 大 刍 纹 距 的 比值 
5.5~15 <1/10 
16 ~28 <1/10 
32 ~56 <1/5 
63 ~80 <1/3 
100 ~112 











6) 钳工 刍 、 钢 铁 的 直线 度 如 表 4-5 所 示 。 


7) 钳工 铂 、 锯 甸 铂 梢 端 与 铂 身 平行 部 分 相应 面 的 距离 公差 如 
表 4-6 所 示 , 但 其 雏 梢 不 得 超过 刍 身 平行 部 分 相应 面 (母线 ) 。 
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表 4-5 HHI, HERE (GB/T 5806—2003) 

































































(单位 : mm) 
直线 度 公差 
规格 尺寸 测量 长 度 = == 
=250 50 0.08 0.10 
> 250 100 0.10 0.15 











646 ЖІ, НИН РААТ АВН ЛУТ 


的 距离 公差 (GB/T 5806—2003) (单位 : mm) 
半圆 铂 梢 部 只 允许 向 弧 面 弯 ， ла Е ГЕВ HEENA 





































































































ARSY 梢 端 与 平行 部 分 相应 的 距离 公差 | 相 邻 或 相对 面 (母线 ) 的 距离 公差 
<100 0.7 0.3 

125 ~ 150 0.75 0.4 

200 ~ 300 1.25 0.6 

350 ~ 450 1.75 0.8 








8) 齿 尖 硬度 和 锋利 性 试验 应 采用 检验 板 进 行 。 检 验 板 的 要 求 
如 表 4-7 所 示 ， 且 齿 尖 不 得 有 月 丸和 打滑 现象 。 
9) 主 雏 纹 斜 角 如 图 4-1 所 示 。 












































表 4-7 齿 尖 硬度 和 锋利 性 试验 所 用 检验 
板 的 要 求 (СВ/Т 5806—2003) ERARA 
、 > 硬度 值 | 尺寸 
类 Ж M Ж ИЕС е 
ШТ 
ШЕ 
6 СВ/Т 1298—2008 ИИ 
JEE 规定 的 T12 
钟表 乌 
特殊 钟表 铀 
ке [жиж | 一 | 一 EH TER 




















纹 参 数 如 表 4-8 тк, ЖЛ 
ЖАЛЕП ЕЕЕ 4-10 т7л, ЖӘЕ, эт 
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10) FAME RA mwe FAE ER, DEER = fA gen Ee 












































HW ye HE S ТЕНЕ 





ЖТТ ЖОШ 4-11 所 示 。 


/A 





每 10mm 


К эд 





BEG 





1 2 


3 


4 


ШЖ а 





边 刍 纹 





ЕИ 
RI A 























R48 Эз. RLE, PRE, А, 
AmA (GB/T 5806—2003) 


[| 


ky ЖОШ 4-9 
Je. В 











所 示 ， 


E 和 特殊 钟 


ГҮН 








w 





Mi 





l~ | 4- 


3 号 |5 号 |3 


[ЧГ 





г 


[ 


纹 斜 
А Ө 








14 20 


28 


40 





12 18 


25 |3 





11116 





10 14 





为 主键 纹 





9 12 





8 111 


22 |3 





7 10 


20 




















条 数 的 75% 
-95% 





з 
条 数 的 1009 
~120% 





45° 





52° 





90° 











+ 5% ( 
差 值 不 足 0.5 
条 时 可 圆 整 为 
0.5 条 


) 














公 
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表 4-9 采用 螺旋 铂 纹 回 玺 的 玺 纹 参 数 (СВ/Т 5806—2003) 
每 10mm ЕВ 
规格 尺寸 хааа A + | ШИЖ 
/mm ЖЫЙ А RH о 
1 2 3 
100 13 | 16 | 19 
120 单 螺纹 人、 70。~80。 
150 u | 14 |17 
200 10 | 13 | 16 
20) > |> | | 为 主 狂 纹 条 
双 螺 纹 ° п кы 数 的 75% ~ | 70。~80。 | 45° ~55° 
350 7 |10 | 13 
400 | 6 | o |12 |% 
+5% (其 偏差 
偏差 值 不 足 0. 5 条 时 可 _ 
同 整 为 0.5 Ж) 
#410 ИТ (GB/T 5806—2003) 
每 10mm 三 角 | 每 10mm 扁 锯 
ЧЕТИ УЛУ + лин 
尺寸 上 一 | 
Jmm | 普通 ЕР ре 2205 20 # REH 
型 | | 型 | 1 2 
60 32 
80 | 22 |25 |28 = 28 
100 |22 |25 |28 | 25 | 28 25 
125 | 20 22 |25 | 22 | 25 22 Ab d 
150 | 18 20 |22 | 20 | 22 | 20(18) 2 í 
175 | 18 20 22 | 20 | 22 条 数 的 10% 65° | 90° 
200 | 16 |18 20 | 18 | 20 18 РИ 
250 | 14 | 16 1 18 | 16 | 18 
300 |—|—|—]| 14 | 16 
350 | — |==. = 10 14 
偏差 +5% +5° 
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oSF о01+ о + %с+ её) 
OF | сЕ | Se 0c| 081 
| 6 ТИБҮ ОАТ 
%0II ~ %S8~ —|—|— —|—|0ç or ¿Z€ S¿ 0O¿| 091 
%06 MIRK | %ço МПЗ 
о0Ӯ °©© o08 oCS oCZL GME |} +Ҥ+К — |— |08 | 69 | 95 05 | ОР | СЕ | Seç — | ОРІ 
— |001 08 | £9 | 9S | OS OF TE | — — | OTI 
СІЦООЦ 08 | 9 | 9S | 0S ОР | — — — | 00I 
СІЦООЦ 08 | £9] 9S | 05 | — | — | — | — s 
БЕ ИЯ 8 [219 1с [РЕ | 6 То 100 
| ae yola 3 Fa 
GHE GEF Й Й ; EA gy 
i HE eg OG | WE аА е АВ М 
№ Чу {с № Чуу ҢА 
BE | ж | WF Š Т нүү 
Ж NMU ОЕ шш f 
(00с—9085 1/90 ) 75 #569 952 БЕП ` РН ` Е Т-р > 
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11) 木 键 的 平行 部 分 上 每 平方 厘米 的 齿 数 z 按 下 式 进行 计算 。 















































1000(n -1) 
ра ткы. ж 
LW 
式 中 “7 一 一 每 排 齿 数 ; 
/一 一 第 1 排 和 第 10 排 从 项 间距 离 (mm) ， 如 图 4-2 所 示 ; 
4-2 所 示 。 
第 11 排 沧 VV V V 
V V V V 
ч 
ү 
第 1 排 沧 ү V Va 
W 
ЖШ …… “п 


42 ” 具 数 的 计算 


4.1.2 电镀 什锦 狂 
1. 电镀 什锦 铁 的 尺寸 名 称 及 代号 (24-12) 
表 4-12 电镀 什锦 雏 的 尺寸 名 称 及 代号 (JB/T 11430 一 2013) 


















































































































































尺寸 名 称 代 F 
柄 径 4 
工作 面 最 大 截面 直径 р 
工作 面 最 大 截面 高 度 h 
总 长 度 L 
F 面 长 度 Lı 
正方 形 、 正 三 角形 工作 面 最 大 截面 边 长 $ 
柄 厚度 
E 面 顶端 厚度 Т, 
工作 面 最 大 截面 宽度 W 
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2. РЎ Л 
1) РР ЛАТИ 4-3 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-13 所 示 。 














图 43 ВЖЕ 


表 4-13 圆 柄 平 斜 铁 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 11430 一 2013 ) 
(单位 : mm) 





























2) 方 柄 平 斜 铁 刀 如 图 44 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-14 所 示 。 


L 





=] 


L 











844 Ртл 


% 4-14 УЖЕ ЛААЛ (JBZT 11430—2013 ) 
(单位 : mm) 





























3. РЛ 
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45 ВРЕЛ 


# 4-15 ВР ЛЕН) ЖЖ Л (JB/T 11430—2013) 
(单位 : mm) 








截面 形状 d L Li T wW 


ЖЖ 3 140 ~ 180 25 ~60 0.8 ~ 1.0 2-10 
































2) 方 柄 平 雏 刀 如 图 4-6 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-16 所 示 。 


L 


























846 AFH 


表 4-16 方 柄 平 玺 刀 的 基本 尺寸 (JBMT 11430 一 2013) 




















(单位 : mm) 
截面 形状 L L, T wW 
ЖЖ 200 ~230 60 - 80 1.5 ~3.5 3-10 














4. #7 
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R 4-17 圆 柄 尖 头 刍 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 11430 一 2013 ) 

































































(单位 : mm) 
截面 形状 d D h L L. S 
六 同形 5-11 | 2-3.5 一 
И 2-5 一 = 
== A 3-5 140 ~ 215 30 ~ 80 
正方 形 = 一 5-6 
正三 角形 = = 5-10 









































2) 方 柄 尖 头 键 刀 如 图 4-8 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-18 所 示 。 
Z. 








848 HARAP 


表 4-18 方 柄 尖 头 键 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 11430 一 2013 ) 
(单位 : mm) 


















































140 ~215 


> 





















































5. REHE 
异形 雏 刀 如 图 43 所 示 ， 








基本 尺寸 如 表 4-19 所 示 。 
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图 4-9 FHE 


表 4-19 ”异形 铂 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 11430 一 2013 ) 
(单位 : mm) 





































































































6. 电镀 什锦 忽 的 尺寸 偏差 ( 表 4-20) 
表 4-20 ”电镀 什锦 铁 的 尺寸 偏差 (JBZT 11430 一 2013 ) 





























(单位 : шт) 

项 目 极限 偏差 项 目 极限 偏差 
d +0.20 5 +0. 20 
р +0. 20 Т +0. 20 
h +0.20 Т, +0. 20 
L +1.00 4 +0. 20 
万 +0. 50 

4.1.3 HIE 
1. ЭР 


1) 齐 头 扁 雏 如 图 4-10 所 示 。 

2) 齐 头 扁 铁 的 基本 尺寸 如 表 4-21 所 示 。 
2. kha PE 
1) 尖 头 扇 玺 如 图 4-11 所 示 。 
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2 
ГЛ 














81410 FARE 
24-21 эн Ж ЖЛ (ОВ/Т 2569. 1—2002) 



















































































(单位 : mm) 
L Li b 6 
E 
К 号 | 基本 基本 基本 基本 ôi | 
偏差 偏差 偏差 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 
2.5 
Q-01-100-1 ~5 | 100 35 12 
(3) 
0:01-125-1-5 | 125 | +3 | 40 | +31 14 109 |30] 0 
закс? 29 2% -1.0|(3.5)| -0.6 
3.5 
0-01-150-1 ~5 | 150 45 16 (а) 
T: <80%| 25% 
-01-200-1 ~5 | 200 55 20 : ë б 
9 И И 0 |(5) | 0 50% )L 
е = 
0-01-250-1 ~5 | 250 65 24 |-1.2| 5.5 | -0.8 
0-01-300-1 ~5 | 300 75 28 6.5 
0-01-350-1 ~5 | 350 85 32 75| 
0-01-400-1 -5 | 400 | +5 | 9 | +5 | 36 | [850 
0-01-450-1 ~5 | 450 90 40 [9.5 
Е: 带 括号 的 尺寸 为 非 推荐 尺寸 。 
Z= 
4 
ШЕ! 














84-1 хха 
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2) 尖 头 扁 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-22 所 示 。 
表 4-22 尖 头 扁 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 1 一 2002 ) 










































































(单位 : mm) 
L, b ó 
К 号 | 基本 基本 基本 基本 bi | бу l 
偏差 偏差 偏差 | ， 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 xF 
2.5 
Q-02-100-1 ~5| 100 35 12 
(3) 
о |30| о 
Q-02-125-1 ~5| 125 | +3 | 40 | +3 | 14 
-1.0|(3.5)| -0.6 
3.5 
Q-02-150-1 ~5| 150 45 16 
(4) 
45 <80% |<80%| (25% 
Q-02-200-1 ~5| 200 55 20 b 8 = 
о [5 | o 
+4 50% )L 
Q-02-250-1 ~5| 250 | +4 | 65 24 |=12 5,5 |-0.8 
Q-02-300-1 ~5| 300 75 28 6.5 
Q-02-350-1 ~5| 350 85 32 7.5 
0 0 
Q-02-400-1 ~5| 400 90 | +5 | 36 8.5 
25 -1.4 -1.0 
Q-02-450-1 ~5| 450 90 40 9.5 






































注 : 带 括号 的 尺寸 为 非 推 荐 尺寸 。 
з. HE 
1) 半圆 甸 如 图 4-12 所 示 。 


| 2 




























y~ 
KK 











| 


4-12 >#|RE]#E 








2) 3 











IN 
a 
he 





E 的 基本 尺寸 如 表 4-23 所 示 。 
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E50 
сП 01 9g 06 oot S~ [00 坟 00 
0`1- v'i- GF GF 
0 0 E50 
01 б СЄ S8 ose S~ FOSE ` -Ò 
£0 
чє 
6 8 8с SL ooe S~ [005 _ -Ò 
£0 
тыл? к E50 
$ о 8 L ч ) t ү+ S9 ү+ OST S~ FOST 9 
7(%05 ~ 9с)! 9%08 | 4%08® 
чє 
S 9 SS 0с Sç ooz S~ [00C О 
E50 
С st 9I Sr 061 S~ FOST _ -Ò 
£0 
证 三 чє 
20 st r Я ГА! EF 0r EF STI S~ FESTE _ -Ò 
0 0 £0 
HE0 
r SE СІ SE 001 S~ FOOL _ -Ò 
£0 
A HA ` ` ` 
zy Bed | me zy км z МКМ z БМ 
1 lọ 4 j М ”| 55 ж ж 各 y 
9 q Hp 
(шш :луйг) (002—1 `695с 1/90) ЧН ЕЕ єсє 
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4. =} 
1) 三 角 雏 如 图 4-13 所 示 。 








“A 38 











413 =f 





2) 三 角 钼 的 基本 尺寸 如 表 4-24 所 示 。 
表 4-24 三 角 刍 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 1 一 2002 ) 



























































(单位 : mm) 
1, 万 b 
代 号 | 基本 基本 基本 b, l 
“| 偏差“ ，| 偏差 | | 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 
Q-04-100-1 ~5 | 100 35 8 Š 
Q-04-125-1-5 | 125 | +3 | 40 | +3 [95] | 1 
Q-04-150-1 ~5 | 150 45 11 | 
Q-04-200-1 ~5 | 200 55 13 (25% ~ 
0 |<80%Ь 
Q-04-250-1-5| 250 | +4] 6 | *4 [16 | |， 50% )L 
Q-04-300-1 ~5 | 300 75 9 | 
0-04-350-1 ~ 5 | 350 85 2 | 0 
+5 +5 
Q-04-400-1 ~5 | 400 90 26 |-1.4 











5. Jy 
1) 方 刍 如 图 4-14 所 示 。 

















\ Z 
NZ m 


H 








Lı 





图 4-14 у 
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2) 方 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-25 所 示 。 
表 4-25 方 铂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 1 一 2002) 













































































(单位 : mm) 
L L, b 
代 号 | 基本 基本 基本 bi 1 
“| 偏差 | ，| 偏差 | ，| 偏差 
Кез 尺寸 尺寸 
Q-05-100-1 ~5 | 100 35 3.5 
0 
Q-05-125-1 ~5 | 125 +3 40 +3 | 4.5 LO 
Q-05-150-1 ~5 | 150 45 503 
(2-05-200-1 ~ 5 | 200 55 7 
0 (25% ~ 
Q-05-250-1 ~5 | 250 +4 65 +4 9 <80% b 
-1.2 50% )L 
Q-05-300-1 ~5 | 300 75 11 
Q-05-350-1 ~5 | 350 85 14 
0 
Q-05-400-1 ~5 | 400 +5 90 E5 18 Ti 
Q-05-450-1 ~5 | 450 90 22 
6. 圆 铂 
1) 圆 铂 如 图 4-15 所 示 。 
了 
ч 
ji 














E 4-15 Rl## 





2) МАУЗЕР 4-26 所 示 。 
4.1.4 EE 

1. ЕЯ 

1) КНЕ 4-16 所 示 。 
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14-26 ВЕЖА (ОВ/Т 2569. 1 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
E Li d 
代 号 | 基本 基本 基本 4, l 
偏差 偏差 偏差 
эр| 全 | 尺寸 | 人 | 尺寸 | 
Q-06-100-1 ~5 | 100 35 3.5 0 
(2-06-125-1 ~ 5 | 125 +3 40 +3 4.5 е" 
(2-06-150-1 ~ 5 | 150 45 5.5 | 7 
(2-06-200-1 ~ 5 | 200 55 7 (25% ~ 
0 <80% а 
(2-06-250-1 ~ 5 | 250 +4 65 +4 9 РЕР 50% )L 
(2-06-300-1 ~ 5 | 300 75 11 ЕЕ 
(2-06-350-1 ~ 5 | 350 85 14 0 
+5 +5 
(2-06-400-1 ~ 5 | 400 90 18 -1.0 









































2) 齐 头 三 角 锯 刍 的 基本 尺寸 如 表 4227 所 示 。 














84-16 JAZAR 





表 4-27 章 头 三 角 锯 键 的 基本 尺寸 (QB/AT 2569. 2 一 2002 ) 









































(单位 : mm) 
І L, b 

代 号 

基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Ј-01р-80 6 
J-01z-80 80 30 
J-01t-80 0 

+3 +3 

J-01p-100 8 -0.8 
J-01z-100 100 35 6 
J-01t-100 5 
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(2) 
L L, b 

代 号 

基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
J-01p-125 9.5 
1-012-125 125 40 7 
J-01t-125 6 0 

+3 +3 
1-01р-150 11 -0.8 
J-01z-150 150 45 8.5 
J-01t-150 7 
J-01p-175 12 
J-01z-175 175 50 10 
J-01t-175 8.5 
J-01 p-200 13 Я 
Ј-012-200 200 +4 55 +4 12 二 
1-011-200 10 i 
1-01р-250 16 
250 65 

1-012-250 14 





2. ЭЗЕ = fB ja PË 


z 


























头 三 角 锯 刍 如 图 4-17 所 示 。 








1) R 


























图 4-17 х= я 








2) 尖 关 三角 锯 刍 的 基本 尺寸 如 表 4228 所 示 。 
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表 4-28 ” 尖 头 三 角 锯 铂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 2 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
代 = 基本 基本 b, 1 
a 二 = 

J-02p-80 

J-02z-80 80 30 

J-02t-80 

J-02p-100 

J-02z-100 100 35 

J-02t-100 

+3 +3 

1-02р-125 

J-02z-125 125 40 

J-02t-125 

J-02p-150 (25% ~ 

<80% b 

J-02z-150 150 45 50% )L 
J-02t-150 

J-02p-175 

J-02z-175 175 50 

J-02t-175 

J-02p-200 

J-02z-200 200 55 

J-02t-200 

1-02р-250 

250 65 

J-02z-250 

3. FL Fa ta Pk 

1) 齐 头 扁 饮 外 如 图 4-18 所 示 。 
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2) 齐 头 扁 句 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-29 所 示 。 


























图 4-18 ЭРЕ 


34-29 ” 齐 头 扁 锯 铂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 2 一 2002 ) 













































































(单位 : mm) 
了 14 b ó 
代 号 车 本 КЕ Ж 车 本 基本 
偏差 | _ 偏差 偏差 | _ 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 чу 
J-03-100-1 ~2 100 35 12 1.8 
0 0 
J-03-125-1 ~2 120 | +3 | 40 +3 | 14 2.0 
-1.0 -0.5 
J-03-150-1 ~2 150 45 16 2.5 
J-03-175-1 ~2 175 50 18 3.0 
J-03-200-1 ~2 200 55 20 0 | 3.5 0 
+4 +4 
J-03-250-1 ~2 250 65 24 |-1.2| 4.5 | -0.6 
J-03-300-1 ~2 300 75 28 5.0 
0 0 
J-03-350-1 ~2 350 | +5 | 85 +5 | 32 6.0 
-1.4 -0.8 




















4. RAE 
1) эмИ 4-19 所 示 。 
2) R&K i ERRUR 4-30 所 示 。 
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2430 ” 尖 头 扁 锯 铂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 2 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
L, b ó 
代号 | 基本 基本 基本 基本 ьм [а || 
”| 偏差 偏差 偏差 |”，| 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 
J-04-100-1 ~5| 100 35 12 1.8 
0 0 
J-04-125-1 ~5| 125 | +3 | 40 | +3 | 14 2.0 
-1.0 -0.5 
J-04-150-1 ~5| 150 45 16 2.5 
J-04-175-1 ~5| 175 50 18 3.0 (25% 
<80%|<80% 
J-04-200-1 ~5| 200 55 20 | o 13.5 | о Š 
+*4 +4 b 6 
J-04-250-1 ~5 | 250 65 24 |-1.2| 4.5 | -0.6 50% )L 
J-04-300-1 ~5| 300 75 28 5.0 
0 0 
J-04-350-1 ~5| 350 | +5 | 85 | +5 | 32 6.0 
-1.4 -0.8 
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2) ЕНА А АПУ 4-31 所 示 。 





24-31 ЖЕКА (ОВ/Т 2569. 2—2002) 
































(单位 : mm) 
L Lı 
代号 基本 基本 基本 基本 бо 
бо йе йер ” ，| 偏差 | ，| 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 
J-05-60 60 30 16 o | 2.1 0 <0.4 
J-05-80 80 30 19 |-1.0| 2.3 -03 | <0.45 
J-05-100 100 35 22 3.2 <0.5 
J-05b-125 +3 +3 3.5 <0.55 
125 40 25 0 0 
J-05h-125 (4.0) <0.7 
= 2 -0.4 
J-05b-150 4.0 7 
150 45 28 
J-05h-150 (5.0) .0 
0 0 
J-05-200 | 200 | +4 | 55 +4 | 32 5.0 <0.9 
-1.4 -0.6 








ey 


4.1.5 RHE 
1. ўа 


1) Зем 

















E: R АО АЕНА Г 





如 图 4-21 所 示 。 
































2) FEA Jm 





84-21 н 


EE 的 基本 尺寸 如 表 4-32 所 示 。 
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表 4-32 ” 齐 头 扁 钼 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002 ) 


























(单位 : mm) 
1, 1 
К 号 b 6 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Y-01-170-2 170 +5 25 +5 | 5.4 1.2 

















注 : 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 
2. ӯ 
1) 尖 头 扁 雏 如 图 4-22 所 示 。 



































E 4-22 Хн 











2) 尖 头 扁 钼 的 基本 斥 才 如 表 4-33 所 示 。 

















R433 ” 尖 头 扁 铂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 4 一 2002 ) 
















































































(单位 : mm ) 

1, 1 

代 号 b ó b | & 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

Ү-02-170-2 170 +5 25 +5 |5.2|1.1]0.8 | 0.9 
注 : 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 
3. 半圆 名 
1) 半圆 键 如 图 4-23 所 示 。 
2) 半圆 铀 的 基本 尺寸 如 表 4-34 所 示 。 
4. =} 
1) 三 角 甸 如 图 4-24 所 示 。 
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"2 


L 


=== 














图 4-23 Р 


表 4-34 ”半圆 狂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002 ) 


(单位 : mm) 





代 号 = 


1 





























基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 














Ү-03-170-2 170 +5 25 
注 : 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 











4.9 


1.6 |0.8 | 0.7 














4-24 =} 





2) 三 角 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-35 所 示 。 
表 4-35 三 角 狂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002 ) 























(单位 : mm) 
L ГА 
代 号 b b, 
起 本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Ү-04-170-2 170 +5 25 +5 3.3 0.8 




















注 : WEAR, 25 НН 77 ТН о 
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1) 方 刍 如 图 4-25 所 示 。 














8425 7% 








2) 方 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-36 所 示 。 
表 4-36 方 雏 的 基本 尺寸 (QB/AT 2569. 4 一 2002 ) 
(单位 : mm) 








代 号 b b, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 




















Ү-05-170-2 170 +5 25 +5 2.4 0.8 




















注 : 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 





6. А 
1) REWE 4-26 所 示 。 


























8426 Е 
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2) МЕКИ р 4-37 所 示 。 
Ж 4-37 圆 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002) 
(单位 : mm) 
L 1 
代 号 d 4, 
本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Ү-06-170-2 170 +5 25 +5 3 0.8 





7. 15 = fE 
1) 单 边 三 角 雏 如 区 









































注 : 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 































































































图 4-27 += 
2) 单 边 三 角 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-38 所 示 。 
24-38 单 边 三 角 铂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 4 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
L l 
代 号 b ó b, Ó, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Y-07-170-2 170 +5 25 +5 | 5.2 |1.9 | 0.8 | 0.7 
Е: 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 
8. JJ b 
1) ЛЖИ 4-28 所 示 。 














2) JIE 








的 基本 尺寸 如 表 4-39 所 示 。 
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R 4-39 刀 形 钼 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 4 一 2002 ) 
(单位 : mm) 





代 











1 
5 [жк Га ан не ° |° | 121 ° 
Y-08-170-2 170 +5 








25 +5 5 |1.6 0.910.8| 0.6 
注 : 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 

9. MRE 

1) 双 半 圆 鱼 如 图 4-29 所 示 。 


























ЙҮ 
| 








8429 ЭДЕН 








2) ЯЯ ИЕН ЗЕК JS ГАП Ж 4-40 所 示 。 
R440 ЗМИ НО ЖЖ] (QB/T 2569. 4 一 2002 ) 












































(单位 : mm ) 
L 1 
代 号 b | 8 b | б, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Ү-09-170-2 170 +5 25 +5 |5.2 |1.9 0.8 0.7 











注 : 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 
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10. 861+ 
1) МЕРКА 4-30 所 示 。 
































4-30 ШЫ 

















2) 椭圆 铁 的 基本 尺寸 如 表 4-41 所 示 。 
表 4-41 椭圆 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 4 一 2002 ) 
(单位 : mm) 








L 1 
代 号 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 















































Y-10-170-2 170 +5 25 +5 |3.3 2.3 0.8 0.7 


注 : 两 端 形式 尺寸 相同 ， 弯 曲 方向 相反 。 
4.1.6 普通 钟表 铂 
1. ўа 


1) ЭМИ 4-31 所 示 。 
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2) 齐 头 扁 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-42 所 示 。 
齐 头 扁 玺 的 基本 尺寸 (QBAT 2569. 5 一 2002 ) 
(单位 : пип) 
































基本 尺寸 














EKR 





Š, 





B-01-140-3 ~6 




















2. Хт 
1) RK imt 











2) RK jmt 














如 图 4-32 所 示 。 
E 的 基本 尺寸 如 表 4-43 所 示 。 
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尖 头 扁 铁 的 基本 尺寸 (QB/AT 2569. 5 一 2002 ) 



































表 4-43 
(单位 : mm) 
代 号 b ó b, Š! 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-02-140-3 ~6 140 +3 45 +3 [5.3 | 1.3 0.8 | 1.2 























1) 半 














[2 Щ | 








2) 半 








钼 如 图 4-33 所 示 。 
键 的 基本 尺寸 如 表 4-44 所 示 。 


注 : 梢 部 长 度 不 小 于 独身 的 50% 。 
3. 半圆 铂 
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图 433 ҒА 


表 4-44 半圆 犹 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 5 一 2002 ) 
(单位 : mm) 

























































P 局. b b ó 
代号 [EAR [= EART RE И 
В-03-140-3 ~ 6 140 +3 45 +3 | 5.1 1.7 0.6 | 0.7 
ТЕ: 梢 部 长 度 不 小 于 独身 的 50% 。 

4. = f 


1) 三 角 雏 如 图 4-34 所 示 。 














4-34 = 





2) 三 角 钼 的 基本 尺寸 如 表 4-45 所 示 。 
表 4-45 ”三角 刍 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5 一 2002 ) 



































(单位 : mm) 

代 = a ! b bi 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

B-04-140-3 ~6 140 +3 45 +3 5.1 0.6 




















Ш: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 
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1) FWE 4-35 所 示 。 














图 4-35 70 








2) 方 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-46 所 示 。 
表 4-46 方 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5 一 2002) 


















































(单位 : mm) 

代 号 : ] | 

7 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

B-05-140-3 ~6 140 +3 45 +3 2.1 0.6 
HE: ЛЕКЛЕ N 50% 。 





6. R|#Ë 
1) [И ЕП 4-36 所 示 。 

















8 4-36 Е 








2) ААА 4-47 所 示 。 
表 4-47 [Б ЖЗ] (QB/T 2569. 5—2002) 


(单位 : mm) 









Кк = z 1 4 а, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-06-140-3 ~6 140 +3 45 +3 | 2.1 0.6 


Ш: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 
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т. 单 面 三 角 铁 
І) 单 面 三 角 雏 如 图 4-37 所 示 。 
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2) 单 面 三 角 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-48 所 示 。 
#448 单 面 三 角 狂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 5 一 2002 ) 



















































































(单位 : шш) 
代 号 b 6 b, Ó! 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-07-140-3 ~6 140 +3 45 +3 [4.7 1.6 0.7 0.6 
Е: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 
8. JJ 
1) 刀 形 铀 如 图 4-38 所 示 。 





























4-38 Ле 
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2) 思 形 雏 的 基本 尺寸 如 表 4-49 所 示 。 


表 4-49 思 形 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5 一 2002 ) 
(单位 : mm) 























基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 





























B-08-140-3 ~6 140 +3 45 


Е: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 


d 








9. з: 60 
1) 双 半 圆 刍 如 图 4-39 所 示 。 
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2) 双 半 圆 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-50 所 示 。 
R450 双 半 圆 铂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 5 一 2002 ) 
























































(单位 : mm) 
代 号 b| 6 b | б, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
B-09-140-3 ~6 140 +3 45 +3 |5.0|1.9 |0.6 | 0.7 
注 : 梢 部 长 度 不 小 于 雏 身 的 50% 。 
10. ЖЛ} 


1) ЖЛЕ 4-40 所 示 。 
2) ZWEIER TUK 4-51 所 示 。 
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34-51 ZAHEER (ОВ/Т 2569. 5 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
К ®_ ажа авла | ° ° |“ 
B-10-140-3 ~6 140 +3 45 +3 | 5.8 | 0.8 0.2 
4.1.7 FRIRE 
1. Эз 











1) ЭМИ 4-41 所 示 。 


























图 4-41 FAE 
2) 齐 头 扁 鱼 的 基本 尺寸 如 表 4-52 所 示 。 
R 4-52 FARER (ОВ/Т 2569. 5 一 2002 ) 
(单位 : mm) 


























代 号 b 6 





























基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 基本 尺寸 | 偏差 
































T-01-75-3 ~8 75 +3 35 65 +3 | 9.3 | 1.9 
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2. =} 
1) 三 角 雏 如 





图 4-42 所 示 。 











bi 





= —=—— 
] LA === 























442 = f 





2) 三 角 钼 的 基本 尺寸 如 表 4-53 所 示 。 
三 角 甸 的 基本 尺寸 (ОВ/Т 2569. 5 一 2002 ) 
(单位 : тт) 





表 4-S3 




































































代 号 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 基本 尺寸 | 偏差 
T-02-75-3 ~8 75 +3 35 65 +3 2524 [0.7 
注 ， 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 
3. Л 


1) 方 刍 如 图 443 所 示 。 

















bi 





A 








图 4-43 H 





2) 方 铀 的 基本 斥 才 如 表 4-54 所 示 。 
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表 4-54 HERR (QB/T 2569. 5 一 2002 ) 







































































(单位 : mm) 
L Li 1 
代 号 b b, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 基本 尺寸 | 偏差 

T-03-75-3 ~8 75 +3 35 65 +3 2.2 |0.6 
Е: КЛЕРК В 50% 。 

4. а 

1) В 4-44 所 示 。 

ч 















A 








Г ZOAN 








8444 Е 








2) ВИЧ TUK 4-55 所 示 。 
4-55 圆 铁 的 基本 尺寸 (QB/AT 2569. 5 —2002) 
(单位 : mm) 
























































T-04-75-3 ~8 75 +3 35 











注 : КЛЕРА В 50% 。 
5. аа ўи 
1) 单 面 三 角 刍 如 图 4-45 所 示 。 

单 面 三 角 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-56 所 示 。 






























































1) ЛМК 4-46 所 示 。 
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表 4-56 单 面 三 角 狂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 5 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
































代 号 对 本 
АА 
0.7 





8.5 2.3 10.9 























Т-05-75-3 ~ 8 








Е: 梢 音 

















ч 
| + AN А 











\ 
446 Л 
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2) 刀 形 钼 的 基本 尺寸 如 表 4-57 所 示 。 
表 4-57 思 形 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 5 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
























































т-05-75-3 -8 | 75 | +3 | 35 | 65 | +з |8.6|2.6 1.0 2.5 | 0.7 
Е: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 
4.1.8 ZEE 

1. н 

1) 齐 头 扁 铁 如 图 447 所 示 。 























ХХХУҲУУХХ 
[一 一 一 KR 
1 


@ 
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2) КМАУ 4-58 所 示 。 
24-58 #55 ИЕН Ж ЖЛ (ОВ/Т 2569. 3 一 2002 ) 




































































(单位 : mm) 
ГА І 
代 5 b 6 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-01-100-2 ~8 100 40 2.8 0.6 
Z-01-120-1 ~7 120 50 3.4 0.8 
Z-01-140-0 ~6 140 +3 65 +3 | 5.4 1.2 
Z-01-160-00 ~3 160 75 7.3 1.6 
Z-01-180-00 ~2 180 85 9.2 2.0 
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2. Хт 
1) МШ 4-48 所 示 。 


л 
— [йй < 
єў ГАХ 


-A 












































448 н 














2) мА УЯ 4-59 所 示 。 
24-59 RARER (ОВ/Т 2569. 3 一 2002 ) 
























































3. # А 





1) 半 





[27] Pm 














2) 半 








4. =} 





1) = 4-50 所 示 。 





Е: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 


ЖОП 4-49 所 示 。 
雏 的 基本 尺寸 如 表 4-60 所 示 。 




















(单位 : mm) 
L l 
代 号 ь | 8 b | б, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-02-100-2 ~8 100 40 2.8 10.6 |0.4 | 0.5 
Z-02-120-1 ~7 120 50 3.4 |0.8 |0.5 | 0.6 
Z-02-140-0 ~6 140 +3 65 +3 |5.4 |1.2 0.7 | 1.0 
Z-02-160-00 ~3 160 75 7.3 1.6 0.8 | 1.2 
Z-02-180-00 ~2 180 85 9.2 2.0 1.0 | 1.7 
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图 449 半圆 名 


表 4-60 ”半圆 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002) 












































(单位 : mm) 
L l 
代 号 ь | 8 b | б, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-03-100-2 ~8 100 40 2.9 0.9 0.5 | 0.4 
Z-03-120-1 — 7 120 50 3.3 | 1.2 | 0.6 | 0.5 
Z-03-140-0 ~6 140 +3 65 +3 |5.2 11.7 10.8 | 0.6 
Z-03-160-00 ~3 160 75 6.9 2.2 0.9 | 0.7 
Z-03-180-00 ~2 180 85 8.5 2.9 1.0 0.9 


人 < 


























注 : 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 

















4-50 =g 





2) 三 角 刍 的 基本 尺寸 如 表 4-61 所 示 。 
























































5. H4 








1) 方 刍 如 图 4-51 所 示 。 





Ш: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 




















图 4-51 方 刍 





2) 方 铁 的 基本 尺寸 如 表 4-62 所 示 。 





表 4-62 HÆRER (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 
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表 4-61 三 角 铀 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 3 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
L L 
代 号 b b, 
EK | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

Z-04-100-2 ~8 100 40 1.9 0.4 
Z-04-120-1 ~7 120 50 2.4 0.6 
Z-04-140-0 ~6 140 +3 65 +3 3.6 0.7 
7-04-160-00 ~ 3 160 75 4.8 0.8 
7-04-180-00 ~ 2 180 85 6.0 1.1 





























(单位 : mm) 
L 1 
К = b b, 
ААУ | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-05-100-2 ~8 100 40 1.2 0.4 
Z-05-120-1 ~7 120 50 1.6 0.6 
Z-05-140-0 ~6 140 +3 65 +3 2.6 0.7 
7-05 -160-00 ~3 160 75 3.4 0.8 
7-05 -180-00 ~ 2 180 85 4.2 1.0 











Ш: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 
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6. А 
1) 圆 雏 如 图 4-52 所 示 。 




















84-52 ЕЖ 





2) 圆 铀 的 基本 斥 才 如 表 4-63 所 示 。 
K 4-63 ” 圆 雏 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 










































































(单位 : mm) 
L 1 
代 号 4 d, 
EER | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

Z-06-100-2 ~ 8 100 40 1.4 0.4 
Z-06-120-1 ~7 120 50 1.9 0.5 
Z-06-140-0 ~6 140 +3 65 +3 2.9 0.7 
Z-06-160-00 ~3 160 75 3.9 0.9 
Z-06-180-00 ~2 180 85 4.9 1.1 
HE: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 509% 。 

7. ва 

1) 单 面 三 角 刍 如 图 4-53 所 示 。 
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2) 单 面 三 角 甸 的 基本 尺寸 如 表 4-64 所 示 。 
表 4-64 单 面 三 角 甸 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 3 一 2002 ) 











У 
















































































(单位 : mm) 
L l 
代 号 b | 8 b | б, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 

Z-07-100-2 ~8 100 40 3.4 1.0 0.4 0.3 
7-07-120-1 — 7 120 50 3.8 1.4 0.6 | 0.4 
Z-07-140-0 ~6 140 +3 65 +3 |5.5 |1.9 0.7 | 0.5 
Z-07-160-00 ~3 160 75 7.1 2.7 0.9 0.8 
Z-07-180-00 ~2 180 85 8.7 3.4 1.3 | 1.1 
HE: KEDD FEH 50% 。 

8. JJ 

1) ЛМК 4-54 所 示 。 

























Е —__ ХА 
q Г ААКУ 
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2) ЛЕКА МУРА 4-65 所 示 。 
R 4-65 思 形 雏 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 






































(单位 : mm) 
L l 
代 号 b ó b ó | б 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-08-100-2 ~ 8 100 40 3.0 0.9 0.5 10.40.3 
+3 +3 
Z-08-120-1 ~7 120 50 3.411.110.610.5|0.4 
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( 续 ) 
L L 
代 号 b |6 b ó | бу 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-08-140-0 ~6 140 65 5.4|1.7|0.8|0.7|0.6 
Z-08-160-00 ~3 160 +3 75 +3 |7.0 2.3 1.111.000. 8 
7-08-180-00 ~ 2 180 85 8.7 3.0 11.4 1.3| 1.0 
Е: КЛАРЕ 50% 。 
9. А 
1) 2А 4-55 所 示 。 
= р! | ү 
== <= = 
/ | 
Ë г, 
<ү 
4р 
\ 
Е 4-55 Е 
2) 双 半圆 键 的 基本 尺寸 如 表 4-66 所 示 。 
表 4-66” 双 半圆 狂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
L L 
代 = z b ó b, ôi 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-09-100-2 ~8 100 40 2.6 1.0 0.4 0.3 
Z-09-120-1 ~7 120 50 3.2 1.2 0.6 0.5 
Z-09-140-0 ~6 140 +3 65 +3 |5.0 1.8 0.7 | 0.6 
Z-09-160-00 ~3 160 75 6.3 2.5 0.8 | 0.6 
Z-09-180-00 ~ 2 180 85 7.8 3.4 1.0 0.8 

















Ш: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 
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10. 61+ 





1) МЕКА 4-56 所 示 。 















































1456 ИИ 
2) REENER У HI 4-67 所 示 。 














R 4-67 椭圆 狂 的 基本 尺寸 (QBZT 2569. 3 一 2002 ) 






























































(单位 : тт) 
È | 
К 号 b| 86 b | б, 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-10-100-2 ~8 100 40 1.8 11.2 0.4 | 0.3 
7-10-120-1 ~7 120 50 2.2 |1.3 |0.6 | 0.5 
Z-10-140-0 ~6 140 +3 65 +3 |3.4 |2.4 0.7 | 0.6 
Z-10-160-00 ~3 160 75 4.4 | 3.4 |0.9 | 0.8 
Z-10-180-00 ~2 180 85 6.4 | 4.3 | 1.0 | 0.9 





11. Ят 

















Ш: 梢 部 长 度 不 小 于 刍 身 的 50% 。 


1) 圆 边 扁 雏 如 图 4-57 所 示 。 




















E 4-57 Ён 





б 
l 
O E s S S) s s is 
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2) 圆 边 扁 铂 的 基本 斥 十 如 表 4-68 所 示 。 
34-68 ” 圆 边 扁 犹 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 






























































(单位 : mm) 
L 1 
代 F b ô 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-11-100-2 ~8 100 40 2.8 0.6 
2-11-120-1 ~7 120 50 3.4 0.8 
Z-11-140-0 ~6 140 +3 65 +3 | 5.4 152 
7-11-160-00 ~ 3 160 75 7.3 1.6 
7-11-180-00 ~2 180 85 9.2 2.0 




















12. = 
1) ЖЕЕП 4-58 所 示 。 
































4-58 ЖШ 





2) ЗЕ НУ ЖЕК J Fin 4-69 所 示 。 
34-69 ” 葵 形 外 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 3 一 2002 ) 
































(单位 : mm) 
L 1 
代 号 - b 6 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-12-100-2 ~8 100 40 2.8 0.6 
+3 +3 
Z-12-120-1 ~7 120 50 3.4 0.8 
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( 续 ) 
L 1 
代 号 b 5 
基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
Z-12-140-0 ~6 140 65 5.4 1.2 
Z-12-160-00 ~3 160 +3 75 +3 7.3 1.6 
Z-12-180-00 ~2 180 85 9.2 2.0 




















4.1.9 电镀 金刚 石 整形 铂 
1. 电镀 金刚 石 整形 外 的 形式 (图 4-59) 


M 


E 4-59 аен 
2. 电镀 金刚 石 整形 刍 的 基本 尺寸 ( 表 4-70) 
жало ”电镀 金刚 石 整形 詹 的 基本 尺寸 
(单位 : mm) 








































































































КПШ 平头 | RA | RA RAFA RA RAHI RK | RK | RK | RA 
МЕЁ EEEE JTE | =} ИНЕ | Eate JIJE ge fa HER I Hh B ge 
140mm10 支 组 | O о о о о о О О О О 
180mm5 支 组 | О о о О О 
(全 长 /mm) x 
140 x3 160 x4 180 x5 
〈 柄 部 直径 /mm ) 
工作 面 长 度 /mm 50,70 
种 类 人 造 金刚 石 :RVD (不 规则 针 片 状 的 人 造 金刚 石 单 晶体 ),MBD 
磨料 ( 品 面 光滑 且 形 状 完整 的 人 造 金刚 石 单 晶 体 ) ; 天 然 金 刚 石 
常见 粒度 / 目 120/140( #1) ,140X170( 中 ) ,170/200( 4H) 


























注 :“O 〇 ”为 市 场 上 供应 的 规格 。 





El 
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4.1.10 ” 硬 质 合金 旋转 刍 通 用 技术 条 件 
1. 硬 质 合金 旋转 刍 的 相关 尺寸 
1) 硬 质 合金 旋转 刍 切 前 部 分 直径 及 偏差 如 表 4-71 所 示 。 
表 4-71 硬 质 合 金 旋 转 铂 切 削 部 分 直径 
及 偏差 (GB/T 9217. 1 一 2005) (单位: mm) 







































































切削 部 分 直径 т Ж 切削 部 分 直径 偏差 
2 | +0.1 | 8 e 
10 j 




















2) 硬 质 合金 旋转 刍 柄 部 直径 与 长 度 的 关系 如 表 4-72 所 示 。 











#472 硬 质 合金 旋转 钼 柄 部 直径 与 长 度 
的 关系 (GB/T 9217.1 一 2005)”( 单 位: mm) 


























柄 部 直径 柄 部 长 度 
3 30 
6 40 





3) 硬 质 合金 旋转 铁 切 前 直径 与 柄 部 直径 关系 如 表 4-73 所 示 。 
#473 ” 硬 质 合金 旋转 铂 切 削 直 径 与 柄 部 
直径 关系 (GB/T 9217. 1 一 2005) (单位 : mm) 
柄 部 直径 














切削 部 分 直径 

















х|х|х|х |> 




















X| |X X ххх |x 























注 :“x ”表示 切削 直径 和 柄 部 直径 存在 对 应 关系 。 
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4) 按 规定 ， 旋 转 刍 应 做 成 右 螺旋 槽 和 右 切削 。60" 和 90° Е 
旋转 雏 也 可 制 成 直 槽 。 

2. 硬 质 合金 旋转 铁 的 符号 

硬 质 合金 旋转 刍 的 代号 包括 6 个 符号 ,分 别 是 识别 旋转 刍 类 型 
的 字母 符号 .识别 切削 直径 的 数字 符号 .识别 切削 部 分 长 度 的 数字 符 
号 ,识别 刀 齿 类 型 的 字母 符号 识别 柄 部 直径 的 数字 符号 和 识别 柄 部 
长 度 的 数字 符号 。 其 中 ,前 五 部 分 按 如 下 规定 ,第 六 部 分 可 任 选 。 

1) 识别 旋转 雏 类 型 的 字母 符号 如 表 4-74 所 示 。 

表 4-74 识别 旋转 键 类 型 的 字母 符号 (GB/T 9217. 1 一 2005 ) 
































































































































































































































字母 符号 EFE REZAN 字母 符号 旋转 刍 类 型 
A REJE NERE HE H 火炬 形 旋 转 独 
C ЫШ PRK este pit J 60° PEJE NERE E 
D BISRE JEE HE K 90° EHE JERE E 
E WARE NE e HE L ЕЕ EREHE 
F ОЁ ЗЕ ЖЕ ЕЕ M ВЕЗЕ 
G sU 3k este pt N ЇЇ ЕЛЕ HE 
2) 识别 切削 直径 的 数字 符号 是 以 毫米 为 单位 的 切削 直径 的 数 











值 ， 一 位 数字 之 前 应 加 一 个 0。 示 例 : 切削 直径 为 6mm 符号 为 06; 
切削 直径 为 12mm 符号 为 12 。 

З) 识别 切削 部 分 长 度 的 数字 符号 是 以 毫米 为 单位 的 切削 部 分 
长 度 的 数值 ， 不 记 小 数 。 一 位 数字 之 前 应 加 一 个 0。 示 例 : 切削 部 
分 长 度 5.2mm 符号 为 05; 切削 部 分 长 度 10mm 符号 为 10。 

4) 识别 刀 齿 类 型 的 字母 符号 如 表 4-75 所 示 。 

表 4-75 识别 刀 齿 类 型 的 字母 符号 (GB/T 9217. 1 一 2005 ) 




















字母 符号 лж 字母 符号 刀具 类 型 
F ҮҮ c MIN 
M 标准 齿 ( 中 齿 ) 
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刀 雌 形状 有 普通 形 和 分 层 形 两 种 ， 分 屑 形 旋转 刍 在 号 位 1 后 面 
应 加 注 字母 “X ”。 

5) 识别 柄 部 直径 的 数字 符号 如 表 4-76 所 示 。 

表 4-76 识别 柄 部 直径 的 数字 符号 (ОВ/Т 9217. 1 一 2005 ) 






































数字 符号 柄 部 直径 /mm 数字 符号 柄 部 直径 /mm 














03 3 06 6 











6) 识别 柄 部 长 度 的 数字 符号 是 以 毫米 为 单位 的 柄 部 长 度 的 数 
值 ， 不 计 小 数 。 
4.1.11 硬 质 合金 圆柱 形 旋转 铂 

1. 硬 质 合金 圆柱 形 旋转 雏 的 形式 (图 4-60 ) 





图 460 ” 硬 质 合金 圆柱 形 旋转 刍 


2. 硬 质 合金 圆柱 形 旋转 键 的 基本 尺寸 ( 表 4-77) 
表 4-77 硬 质 合 金 圆 柱 形 旋转 铂 的 基本 尺寸 














(GB/T 9217. 2 一 2005 ) (单位 : mm) 
d l d l 
2 10 8 20 
3 13 10 20 
4 13 12 25 
6 16 16 25 














4.1.12 ERAS ЙЕЗЕ ЕЕ 
1. 硬 质 合 金 圆 柱 形 球 头 旋转 钼 的 形式 (图 4-61) 





СЕ 
51 
— ч 


4-61 硬 质 合金 圆柱 形 球 头 旋转 鱼 
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2. 硬 质 合金 圆柱 形 球 头 旋转 铂 的 基本 尺寸 〈 表 4-78 ) 


表 4-78 ” 硬 质 合金 圆柱 形 球 头 旋转 刍 的 


基本 尺寸 (GB/T 9217. 3 一 2005) (单位 : mm) 


























d ГА а l 

2 10 8 20 

3 13 10 20 

4 13 12 25 

6 16 16 25 
4.1.13 ERAS БОЕ ЖЕЕ 


1. 硬 质 合 金 圆 球形 旋转 铂 的 形式 (图 4-62) 


2. 硬 质 合金 圆 球形 旋转 铂 的 基本 尺寸 ( 表 4-79) 
4479 硬 质 合金 圆 球形 旋转 铂 的 
基本 尺寸 (GB/T 9217. 4 一 2005) (单位 : mm) 





4-62 Ж ле ЕЕЕ ЖЕЕ 














а I d 1® 

2 1.8 8 7.2, 
3 2.7 10 9.0 
4 3.6 12 10.8 
6 5.4 16 14.4 


Rä 1=0. 9d 来 计算 。 





D 7 的 数值 
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4.1.14 ERA ЖИ ИЙЛЕ 
1. 硬 质 合金 椭圆 形 旋转 外 的 形式 〈 图 4-63) 








@ 4-63 Ел $ HSE ЛЕК 


2. 硬 质 合金 椭圆 形 旋转 键 的 基本 尺寸 ( 表 4-80) 
14-50 硬 质 合 金 椭圆 形 旋转 铂 的 
基本 尺寸 (GB/T 9217. 5 一 2005) (单位 : mm) 





























d 1 R= d 1 R= 
3 7 1.2 10 16 4 
6 10 ЖЗ. 12 20 

8 13 3.7 16 25 6.5 


4.1.15 EREA EINE ЕЛЕЕ 
1. 硬 质 合 金 弧 形 圆 头 旋转 刍 的 形式 (Е 4-64) 





图 4-64 ” 硬 质 合 金 弧 形 圆 头 旋转 刍 


2. 硬 质 合金 弧 形 圆 头 旋转 铂 的 基本 尺寸 〈 表 4-81 ) 
表 4-81 硬 质 合金 弧 形 圆 头 旋转 刍 的 

基本 尺寸 (GB/T 9217. 6 一 2005) (单位 : mm) 
1 R= d 1 一 





13® 0.8 10 20 2.5 























4 
3 
6 18% 1.5 12 25 3.0 
@ 这 种 切削 长 度 可 包括 圆柱 形 部 分 。 
4.1.16 硬 质 合 金 弧 形 尖 头 旋转 狂 

1. 硬 质 合金 弧 形 尖 头 旋转 雏 的 形式 (图 4-65 ) 
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E 4-65 ERA EMRAH E 


2. 硬 质 合金 弧 形 尖 头 旋转 外 的 基本 尺寸 (K 4-82) 
表 4-82 ” 硬 质 合金 弧 形 尖 头 旋 转 刍 的 基本 尺寸 








(GB/T 9217. 7—2005) (单位 : шт) 
= = 32 еа 
3 130 10 20 
6 18% 12 25 











Q 这 种 切削 长 度 可 包括 圆柱 形 部 分 。 











4.1.17 ERAEN ЖЕЕ 


1. 硬 质 合 金 火 炬 形 旋 转 铂 的 形式 (E 4-66) 














Er 


图 4-66 和 硬 质 合金 火炬 形 旋转 铂 





2. 硬 质 合金 火炬 形 旋转 键 的 基本 尺寸 ( 表 4-83) 
表 4-83 硬 质 合 金 火 炬 形 旋转 铂 的 基本 尺寸 











(GB/T 9217. 8 一 2005 ) (单位 : mm) 
d 1 R= d l R= 
3 13 0.8% 10 25 2.0 
6 18 1.0® 12 32 2.5 
8 20 1.5 16 36 2.5 











D 这 种 旋转 键 可 制 成 平头 或 尖 头 





的 。 


4.1.18 硬 质 合金 60" 和 90 圆锥 形 旋转 锤 
1. 硬 质 合金 60" 和 90" 圆 锥 形 旋 转 镍 的 形式 (图 4-67 ) 








: 383. 











E 4-67 硬 质 合金 60" 和 90" 圆 锥 形 旋转 铂 


2. 硬 质 合金 600* 和 90* 圆 锥 形 旋 转 刍 的 基本 尺寸 (K 4-84) 
5434 ， 硬 质 合金 60* 和 90* 圆 锥 形 旋转 铀 的 基本 尺寸 



































(GB/T 9217. 9 一 2005 ) (单位 : mm) 
1® 1® 
4 d 
а =60° а =90° а = 60° о = 90° 
3 2.6 1.5 12 10.4 6 
6 5:2 3 16 13.8 8 
10 8.7 5 
© 计算 值 。 


4.1.19 硬 质 合 金 锥 形 圆 头 旋转 铂 


1. 硬 质 合金 锥 形 圆 头 旋 转 刍 的 形式 (图 4-68) 








E 4-68 ” 硬 质 合 金 锥 形 圆 头 旋转 刍 


2. 硬 质 合金 锥 形 圆 头 旋转 雏 的 基本 尺寸 ( 表 4-85) 
4-85 ” 硬 质 合金 锥 形 圆 头 旋 转 雏 的 基本 尺寸 











表 
(GB/T 9217. 10—2005) (单位 : mm) 
d L R= d L R= 
6 16 1.2 12 28 3.0 
8 22 1.4 16 33 4.5 
10 25 22 
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4.1.20 ERRERA REE 


1. 硬 质 合金 锥 形 尖 头 旋 转 刍 的 形式 (图 4-69) 








8469 硬 质 合 金 锥 形 尖 头 旋转 铂 


2. 硬 质 合金 锥 形 尖 头 旋转 外 的 基本 尺寸 〈 表 4-86 ) 
14-86 ” 硬 质 合金 锥 形 尖 头 旋 转 雏 的 基本 尺寸 











(GB/T 9217. 11—2005) (单位 : mm) 
d 1 a~ d 1 a~ 
3 11 14 12 25 25° 
6 18 14 16 23 30° 
10 20 25 














4.1.21 КЕФА ЛЕ 


1. 硬 质 合 金 倒 锥 形 旋 转 铂 的 形式 (E 4-70) 














图 4-70 硬 质 合金 倒 锥 形 旋转 铂 
2. 硬 质 合金 倒 锥 形 旋转 键 的 基本 尺寸 ( 表 4-87) 
表 4-87 硬 质 合金 倒 锥 形 旋 转 铂 的 基本 尺寸 


( GB/T 9217. 12—2005) 


(单位 : mm) 
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(Ж) 
1 
d 
а = 10 а = 20 а =30° 
12 = 13 13 
16 S 16 13 
4.2 #B 
4.2.1 ҒА 


1. 手工 钢 锯条 的 分 类 


















































按 其 形式 分 为 单 面 此 型 (A)、 双 面具 型 (B 
2. 形状 与 尺寸 




















1) 手 用 钢 锯条 的 形状 及 各 部 位 名 称 如 医 


















侧面 


ИЕ 


手工 钢 锯 条 按 其 特性 分 为 全 硬性 (Н) MRE (F) 两 种 类 
型 ; 按 使 用 材质 分 为 碳 素 结构 钢 〈D) 、 碳 素 工具 钢 〈T) 、 合 金 
UR (M) 、 高 速 工具 钢 (C) 及 双 金 属 复合 钢 (Bi) 五 种 类 型 


合金 工 








两 种 类 型 。 


4-71 所 示 。 





Ў. 


锯 切 丸 
н 
WAR 


图 4-71 手 用 钢 锯条 的 形状 及 各 部 位 名 称 


2) 手 用 钢 锯 条 的 基本 尺寸 如 表 4-88 所 示 ， 基 本 尺寸 表示 法 如 





А 4-72 所 示 。 
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24-88 ” 手 用 钢 锯条 形 的 基本 尺寸 (GB/T 14764 一 2008 ) 
















































































(单位 : mm) 
Tat 2. А 销 孔 全 长 工 
KL 宽度 a 厚度 5 9 齿 距 p | 
dex) | < 
型 式 
基本 基本 基本 基本 基本 基本 
偏差 偏差 偏差 | 每 25mm 偏差 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 
300 +92 | а 315 
24 (1.0 
12.0 1-0: 50 
0 20 [1.2 +0.30 
А 型 +2 | 或 0. 65 +0.08| 3.8 m 
ү, -0.06| 18 |1.4 0 
-7 \+0.20 
250 16 |15 265 
- 0.30 14 |18 
32 | 0.8 
209 22 | 40.20 0 з 
B 型 +2 ово 6 о 24 |10 15008 +0.30| 315 
292 25 | Т 18 1.4 12 х6 
[25И ЖШ  О5тт10}%) 
1. 





£ b 




















472 ”锯条 基本 尺寸 表示 法 
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3) 手 用 钢 锯 条 的 齿 形 角 形状 如 图 4-73 所 示 ， 其 基本 参数 如 表 
4-89 所 示 。 














图 4273” 手 用 钢 锯条 的 齿 形 角形 状 
表 4-89 ” 手 用 钢 锯条 齿 形 角 的 基本 参数 (GB/T 14764 一 2008 ) 








齿 距 /mm 0/(°) у/(°) 
0.8.1.0 .1.2 46 ~ 53 
-2~2 
1.4.1.5.1.8 50 ~ 58 

















4) 手 用 钢 饮 条 的 分 齿 形 式 如 图 4-74 所 示 ， 分 齿 宽 如 表 4-90 所 


Ж о 
а) b) 


8474 手 用 钢 锯条 的 分 齿 形式 
a) 交叉 形 分 齿 b) 波浪 形 分 齿 
34-0 手 用 钢 锯 条 的 分 齿 宽 (ОВ/Т 14764 一 2008 ) 




















(单位 : mm) 
ЖН р Е h 偏差 ( 除 两 端 35mm 外 ) 
0.8 
0.90 +0.10 
1.0 
-0.07 
122, 0.95 
1.4 
1.5 1.00 +0. 10 
1.8 
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3. 技术 要 求 
П) 锯条 侧面 平面 度 误差 不 得 大 于 2mm; 齿 部 、 背 部 直线 度 误 
差 不 得 大 于 1. Smm。 
2) 锯条 齿 部 硬度 如 表 4-91 所 示 。 
表 4-91 锯条 的 齿 部 硬度 (GB/T 14764 一 2008) 





















































材 料 最 小 硬度 HRA 材 料 和 

碳 素 结构 钢 76 SOAR 

碳 素 工具 钢 
合金 工具 钢 | в! 双人 金属 复合 钢 



































3) 锯条 锯 切 参数 如 表 4-92 所 示 。 
表 4-92 锯条 的 锯 切 参数 (GB/T 14764 一 2008 ) 




































































碳 素 结构 钢 、 => 
规 格 a бым 高 速 钢 .双人 金属 复合 钢 
碳 素 工 具 钢 .合金 工具 钢 | "S кщ 

(长 度 mm) x | Жр 最 大 锯 切 时 间 /min 最 大 锯 切 时 间 /min 
(宽度 a/mm) /mm 第 1 请 第 5 请 第 1 请 第 5 Jr 

0.8 

1.0 5.5 7.5 
300 x12.0 
250 x12.0 1.2 

4.5 5.5 

300 x10.7 T 
250 х 10.7 5.5 8 

1.5 

1.8 6 9 

















4. 手 用 钢 锯条 的 标记 
手 用 钢 锯条 的 标记 内 容 包 括 产品 名 称 、 标 准 编号 、 类 型 代号 、 
规格 组 成 四 部 分 。 示 例如 下 : 
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1) 全 硬 型 、 碳 素 工具 钢 、 单 面具 型 ,长度 1=300mm， 宽 度 a 
=12mm, WIE P = 1. Отт 的 手 用 钢 锯条 表示 为 : 手 用 钢 锯条 ”GB/ 


T14764 HTA-300 x12 xl1.0。 
2) 挠 性 型 、 双 金属 复合 钢 、 单 面 齿 型， 长度 !=300mm， 宽 度 
2. 


а =12тт, И Р = 1. Отт 的 手 用 钢 饮 条 表示 为 : 手 用 钢 饮 条 
GB/T 14764 FBiA-300 x12 x 1. 0, 


4.2.2 $H 
1. 钢 锯 架 的 型 号 编制 


| 标记 号 
生产 厂 产品 序号 


式样 代号 (调节 式 ,国定 式 G) 
类 别 代号 (钢板 制 B, 钢 管制 G) 
例如 ， 钢 板 制 调节 式 锯 架 为 : 钢 锯 架 ”BT-01 QB/AT 1108 一 
1991. 
2. 钢 锯 架 的 分 类 
(1) 钢板 制 饮 架 ”钢板 制 锯 架 分 为 调节 式 ( 见 图 4-75) 和 固 
定式 〈 见 图 4-76) 两 种 。 




















































































































图 4-76 固定 式 钢板 制 钢 锯 架 
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(2) 钢管 制 锯 架 ”钢管 制 锯 架 分 为 调节 式 ( 见 图 4-77) 和 固 
定式 〈 见 图 4-78) 两 种 。 























图 4-77 调节 式 钢管 制 钢 锯 架 











图 4-78 ”固定 式 钢管 制 钢 锯 架 





(3) 手工 艺 饮 架 ”手工艺 锯 架 分 为 雕花 锯 架 ( 见 图 4-79)、 轻 
便 式 锯 架 (ILE 4-80) 和 三 角 锯 架 ( 见 图 4-81) 两 种 。 


| гл 


图 4-79 雕花 锯 架 图 4-80 ”轻便 式 锯 架 
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— = 


图 4-81 三 角 锯 架 
3. 钢 锯 架 的 基本 参数 ( 表 4-93 ) 
34-93 ” 钢 锯 架 的 基本 参数 (ОВ/Т 1108—1991) 









































(单位 : mm) 
产品 分 类 规格 尺寸 ЖИН H 
调节 式 200 .250 .300 

їй 64 
ТЕА 司 定 式 300 

% 调节 式 250 ‚300 
Шаш 司 定 式 300 14 

4.2.3 = 


1. 手 锯 的 形式 
1) P 型 手 锯 如 图 4-82 所 示 。 


























图 4-82 PÆ (普通 ) Ж 
1 一 锯 片 2 一 饮 钉 3 一 手柄 
2) Z 型 手 锯 如 图 4-83 所 示 。 



































图 4-83 ZÆ (175) FR 





1 一 锯 片 2 一 连接 螺栓 ”3 一 制 动 开 关 4 一 手柄 
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3) S 型 手 锯 如 图 4-84 所 示 。 

















图 4-84 5 97 (伸缩 ) 手包 
1 一 饮片 ”2 一 连接 套 3、5、6 一 伸缩 管 4 一 伸缩 开关 7 一 手柄 





4) G 型 手 锯 如 图 4-85 所 示 。 











图 4-85 G 型 (弓形 ) 手 锯 





1 一 锯 片 2—81 3—5 4 一 手柄 5 一 拉 紧 扳手 








2. 手 锯 的 齿 形 (图 4-86) 


Ж КО = 


Q 型 (前 倾 ) M 型 (中 性 ) H 型 (后 倾 ) 
图 4-86 FERRE 


3. 手 锯 的 基本 尺寸 
1) 普通 式 和 折 欠 式 手 锯 的 基本 尺寸 如 表 4-94 所 示 。 
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表 4-94 ”普通 式 和 折叠 式 手包 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 6 一 2012) 
(单位 : mm) 
规 格 Г лах L max h min h Imin 
210 345 218 0.8 1.5 xh 
P 型 
260 405 265 0.9 1.5xh 
120 195 125 0.8 1.5xh 
Z 型 
230 395 235 1.1 2 xh 
Е: 特殊 规格 的 基本 尺寸 可 不 受 本 表 的 限制 。 














2) 伸缩 式 手 锯 的 基本 尺寸 如 表 4-95 所 示 。 
表 4-95 ”伸缩 式 手 锯 的 基本 尺寸 (QB/T 2289. 6—2012) 










































































(单位 : mm) 
规格 1а Limax limax Гах h min himin 
1500 380 570 600 1100 155. 2.8 
2500 380 570 1000 2100 TS 2.8 
4500 380 570 1750 4100 1:5 2.8 

Е: 特殊 规格 的 基本 尺寸 可 不 受 本 表 的 限制 。 
3) 弓形 式 手 饮 的 基本 尺寸 如 表 4-96 所 示 。 
2 4-06 “弓形 式 手 饥 的 基本 尺寸 (QBZT 2289. 6 一 2012 ) 

(单位 : mm ) 
规 ж Lini Limax hmin himin 

300 425 305 0.7 1.4 
450 555 458 0.7 1.4 
530 630 534 0.7 1.4 
610 705 610 0.7 1.4 
760 855 762 0.7 1.4 
810 905 813 0.7 1.4 
910 1005 915 0.7 1.4 














ПЕ: 特殊 规格 的 基本 斥 寸 可 不 受 本 于 








的 限制 。 
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4. 手 锯 标 记 
手 锯 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 、 产 品类 型 代号 和 锯 
齿 形 式 代号 组 成 。 例 如 ， 规 格 为 120mm 折 熏 式 后 倾 锯齿 手 锯 的 标 
记 为 : Fi QB/T 2289. 6-120ZH。 
4.2.4 FIRR 
1. 手板 锯 的 形式 (图 4-87) 


























4-87 手板 锯 
а) A 型 b) BÆ 


2. 手板 锯 的 基本 尺寸 ( 表 4-97) 
表 4-97 手板 锯 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 3 一 1995) 




































































( 单位 : mm) 
规格 长 度 L 厚度 6 Km DE ba 小 端 宽 b> 
基本 尺寸 骸 限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
300 | 300 0.80 90 
350 | 350 0.85 100 25 
400 | 400 0.90 БЕУ! ЗОН 
450 | 450 | +2.00 | 085 бя по | 1-90 50 +1.00 
500 | 500 0.90 
550 | 550 0.95 
600 | 600 1.00 2 а 
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3. 手板 锯 的 标记 
手板 锯 的 标记 由 产品 名 称 、 型 式 、 规 格 、 标 准 编号 组 成 。 例 如 ， 
规格 为 500mm 的 A 型 的 手板 锯 标 记 为 : Fiki 500A 型 ”QB/AT 
2094. 3 一 1995 。 
4.2.5 ŻE 

1. 鸡 尾 锯 的 形式 (094-88) 


























488 SEH 


2. 鸡 尾 锯 的 基本 尺寸 〈 表 4-98 ) 
54-98 ” 鸡 尾 锯 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 5 一 1995 ) 


















































(单位 : mm) 
yi KE L 厚度 6 Жэй. b, 小 端 宽 b, 
Ж 

ЖАК Ч В ЇН ЗЕ ЖЕК JN JIR IR 2636845 н ЗЕК JX PK IR 2 
250 | 250 25 
300 | 300 +0.02| 30 6 
+2.00 | 0.85 +1.00 +1.00 
350 | 350 -0.08 9 
40 

400 400 


























з. 鸡 尾 锯 的 标记 
鸡 尾 锯 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 标 准 编 号 组 成 。 例 如 ， 
300mm 规格 的 鸡 尾 锯 标 记 为 : 鸡 尾 锯 300 ОВ/Т 2094. 5 一 1995 。 
4.2.6 KEH 

1. 夹 背 锯 的 形式 (图 4-89) 
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图 4-89 ЖШ 
а) A 型 p) B 型 


2. 夹 背 锯 的 基本 尺寸 ( 表 4-99) 
表 4-99 ” 夹 背 锯 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 6 一 1995 ) 





























(单位 : mm) 
KJEL TEJE b 厚度 6 
规格 基本 尺寸 
基本 尺寸 | 极限 偏差 — 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
A 型 1B 型 
250 250 70 
+0.02 
300 300 +2.00 | 100 +1.00 | 0.80 
80 -0.08 
350 350 























з. 夹 背 锯 的 标记 

夹 背 锯 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 、 标 准 编号 组 成 。 例 
如 ，300mm 规格 的 A 型 夹 彰 锯 标记 为 : ЈЕТРА 300A 型 ”QB/T 
2094. 6—1995 „ 
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4.2.7 1 
1. 弯 把 锯 的 形式 (图 4-90) 


АА 锯 片 
Ó “IA 3x 
A 
ô 
< 2 锯 柄 


4-90 SWH 





2. 弯 把 饥 的 齿 形 〈 表 4-100) 


54-100 ШЕ (LY/T 1484—1999) 
齿 形 名 称 | 齿 形 代 号 


| 



































示 意 图 备 注 
均 为 直 背 切 齿 
B 一 模 
基本 型 А ы 
Б h 一 齿 高 
:一 齿 距 








HIERN. KH 

列 顺序 ,从 前 向 后 , 每 4 
改良 型 | B 个 直 背 切 此 .1 个 人 共同 
WA WA KURE A EE 
ИҢЕ) 5—4 



































> 











3. 弯 把 锯 的 基本 尺寸 〈 表 4-101 ) 
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34101 弯 把 锯 的 基本 尺寸 (LY/T 1484—1999) 












































































































































(单位 : шш) 
FEE L ж В 厚度 б, 厚度 ó; [| 8(°) 
规 j | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 SIB: | 基本 | 极限 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 
400 400 80 1.0 
500 500 100 1.2 
630 630 
100 0.7 1+0. 0513 ~ 14 28 ~ 
710 710 |+2.0 +1.0 +0.1 +1 
120 1.4 0.9 1-0. 15/15 ~ 16| 34 
800 800 К 
900 900 110 I 
1000 1000 120 
4.2.8 RHAH 
І. 镶 片 圆 锯 的 形式 (图 4-91) 
4—44 放大 
圆 盘 上 刀片 的 固定 型 式 
АЖ 
圆 盘 刀片 ЕТ Eda 带 3 个 对 称 配置 的 钾 钉 
1 
B 型 
带 4 个 对 称 配置 的 钾 钉 











4-91 АЁ 


第 4 章 


钳工 工具 


. 399. 





2. 镶 片 圆 锯 的 基本 尺寸 


1) TAJR mg 











居 的 基本 尺寸 如 表 4-102 所 示 。 














































































































表 4-102 I 系列 镶 片 圆 锯 的 基本 尺寸 (GB/T 6130—2001) 
р u d d,/mm Ж Ж 
1 ТИШЕТ 
| 基本 | 极限 ки Кү _ 刀片 固 
js16 | ， H8 js14 ЛЛ 粗 齿 ОША 中 此 | ЖИ, 、 
尺寸 | 偏差 定形 式 
ж Жж 
250 32 | 50 8.5 
= 14 42 56 84 112 
315 5 +0.30|40 | 63 | 10.5 
400 80 
50 17 18 54 72 108 114 
500 х 100 R 
630 20 60 80 120 160 
80 | 120 | 22 
800 | 7 24 72 96 144 192 
1000| 8 +0.50 30 90 120 180 | 240 
100| 200 | 32 
1250| 9 36 108 144 | 216 | 288 
1600| 12 315 40 120 160 | 240 | 320 
120 40 B 
2000 | 14.5 400 44 132 176 | 264 | 352 
2) 开 系 列 镶 片 圆 饥 的 基本 尺寸 如 表 4-103 所 示 。 




















表 4-103 ”系列 镶 片 圆 锯 的 基本 尺寸 (GB/T 6130—2001) 


d 







































































4» // mm Ж 考 
! 具 型 
IN 
| 基本 | 极限 з Ө _ 刀片 固 
js16 H8 H14 ЛА 粗 齿 ШОШ РИ 0 |. 
尺寸 | 偏差 ти m 定形 式 
齿 数 
350 32 | 62 16 14 42 56 84 112 
Эта. +0. 30 
410 
70 |110 | 22 18 54 72 108 114 
510 ë 
610 20 60 80 120 160 A 
80 | 120 24 
710 | 6.5 
24 72 96 144 192 
810 | 7 +0.50 
120 | 185 
1010| 8 27 30 90 120 180 | 240 
1430 110.5 150 | 225 36 108 144 | 216 | 288 A 
2010 |14.5 240 | 320 | 37 44 132 176 | 264 | 352 
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3. 锐 片 圆 锯 的 标记 





RE 


如 ， 外 径 忆 =710mm， 粗 齿 的 外 











圆 饮 的 标记 由 








mAP ЖАЙ, A 





齿 GB/T 6130—2001 。 
4.2.9 金属 热切 圆 锯 片 
1. ШЕШН 
通 型 锯 片 如 图 4-92 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-104 所 示 。 





普通 





型 式 、 标 


КТЕ = 

















EH [Йй] 








BERCH: Ë 




















图 4.92 普通 型 饮片 








表 4-104 ”普通 型 锯 片 的 基本 尺寸 (YB/T 5223—2013) 


7 组 成 。 例 
EH Eg 710 粗 




















































































































(单位 : mm) 
IMZ D Fo zna ooo a aS 
H 厚度 安装 孔 传动 孔 KAZ 
/mm /mm /mm 
分 布 圆 | 传动 孔 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | ，， ОШО | 
_ 4 4 НИ Фи HIS 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 |， |,, Д 
тт | 4," тат 
800 | +3 5 +0. 24 | 110 а 300 20 100 150 |200 | 220 
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(Ж) 
外 径 D 厚度 安装 孔 d _ z 
传动 孔 齿 数 2 
/mm /mm /mm 
分 布 圆 | 传动 孔 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 |, |, | їй 
| = ü 径 | 直径 HN ` РИШ 
хр mE, 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 齿 
1/mm| d; /mm 
900 110 |176 208 | 220 
一 一 一 5.6 +0.081 
1000| +4 +0. 24 | 300 0 400 120 |180 |230 | 320 
1200 6.7.8 27 
9 089 200 |210 |276 | 328 
1500 7.8.9 360 я 600 
0 220 |276 |318 | 350 
+0. 29 
1800 10,12 250 |296 378 | 624 
2000| +5 |10.12.13 400 510 250 1324 |480 | 660 
+0. 097 32 
2100 14 .15 450 0 620 3% 324 |440 |600 | 700 
2200 14.15 | +0. 40 | 500 740 324 |450 |630 | 730 
2500 15.16 370 |460 |660 | 750 
Е: 用 户 应 优先 选用 标准 系列 产品 ， 制 造 厂 也 可 以 根据 用 户 要 求生 产 外 径 
在 表 内 尺寸 范围 之 内 的 非 标准 系列 产品 。 





2. 双 和 斜面 侧 孙 结构 锯 片 
双 和 斜面 侧 队 结构 饮片 如 图 4-93 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-105 所 示 。 

















图 4-93” 双 和 斜面 侧 隙 结构 锯 片 
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表 4-105” 双 和 斜面 侧 隙 结构 锯 片 的 基本 尺寸 (YB/T 5223—2013) 














































































































































































































G6 UD: 
外 径 厚度 安装 孔 _ 直径 | 深度 M 
传动 孔 AXZ 
D/mm b/mm d/mm D, b, 
/mm | /mm 
分 布 圆 传 动 筷 
本 极限 ”基本 | 极限 基本 | 极限 | 直径 | 直径 | 基本 | 基本 | 粗 | 普 | 中 | 细 
Е w E Е. (ДЕН 
лра 尺寸 | 偏差 尺寸 偏差 | D | di А Ry р 
/mm | /mm 
0. 054 
800| +3| 5 110 ч, 300 | 20 100150200220 
900 +0. 24 110176208220 
i 5.6 +0.081 
1000 +4 300| 0 400 120180230320 
1200 67.8 27 200210276328 
Ip. 
3 0.4 ~ 
1500 789 36017 0:089 воо 020076318350 
0 lp 9.6 
+0.29 2 
1800 10.12 250096378 624 
2000 +5 10,12,13 400 ғо |. 050324480660 
2100 14 415 450 е 620 | 3 324440600 700 
2200 14.15 |+0.40|500 740 3244506301730 
2500 15.16 B70460660750 
注 : 用 户 应 优先 选用 标准 系列 产品 ， 制 造 广 也 可 以 根据 用 户 要 求生 产 外 径 
在 表 内 尺寸 范围 之 内 的 非 标准 系列 产品 。 











з. 复合 侧 隙 结构 锯 片 
复合 侧 阶 结构 饮片 如 图 4.94 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-106 所 
示 。 
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= [B 








图 4-94 ”复合 侧 隙 结构 锯 片 





表 4-106 ”复合 侧 隙 结构 锯 片 的 基本 尺寸 (YB/AT 5223—2013) 


厚度 


/mm 





安装 孔 d 直径 

















[Т 
深度 


Т 
深度 







































































11, 


12 





12, 


+0.29 
13 


0 5 
+0.097 32 |3 





14, 


15 
+0.40 














在 


15, 
Е: 用 户 应 优先 选用 标准 系列 产品 ， 制 造 厂 也 可 以 根 


16 





























表 内 尺寸 


记 围 之 内 的 非 标准 系列 产品 。 


0.5 














0.8 














3701460 660 750 











居 用 户 要 求生 六 
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4. 锯 片 齿 型 (图 4-95) 


A 


8 4-95 锯 片 齿 型 
a) IWW b) ПЖ с) ШАТИ 


5. 金属 热切 圆 锯 片 的 标记 
RJ DxbxZ-T X/F 


aa 构 形 式 :X 一 双 和 斜面 侧 际 结构 
f 一 复合 侧 际 结构 
普通 结构 不 标注 















































热切 锯 片 代号 
4.2.10 金刚 石 圆 锯 焊 接 锯 片 

1. 金刚 石 圆 锯 焊接 锯 片 的 型 号 编制 方法 
金刚 石 圆 锯 焊接 锯 片 的 型 号 内 容 由 形状 代号 、 用 途 代 号 、 尺 寸 
代号 (直径 D、 锯 齿 厚 度 了、 孔径 Н. З АЈ Хх. ЖА 
等 )、 磨 料 牌 号、 粒度 代号 、 结 合剂 、 浓 度 代 号 组 成 。 
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形状 代号 
1) 饮片 形状 代号 如 表 4-107 所 示 ， 形 状 代号 说 明 如 表 4-108 所 
示 ， 形 状 代号 示例 如 图 4-96 所 示 。 
表 4-107 锯 片 形状 代号 (GB/T 11270. 1 一 2002) 
Jë Ж 代 号 


























lAIRS 





1A1RSS/C, 





1A1RSS/C, 
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34-108 ” 锯 片 形状 代号 说 明 (GB/T 11270. 1 一 2002 ) 





































































































名 Ж 代号 名 ж 代号 

基体 基本 形状 1 锯 片 基体 无 水 柄 S 
金刚 石 层 断 面 形状 A 锯 片 基体 有 水 模 SS 
金刚 石 层 在 基体 上 的 位 置 | 1 锯 片 基体 宽 水 本 Ci 
锯 片 基体 双 面 减 薄 R 锯 片 基体 窄 水 模 С, 

WDR иаа емон пиши 

ШЕН БИРИ 

RSS/C; 改 型 
ШОГО: 
ЕТ 






































4-96 ” 锯 片 形状 代号 示例 





2) 锯 片 用 途 代 号 如 表 4-109 





34-109 锯 片 用 途 代 号 (GB/T 11270. 1 一 2002 ) 

























































































H ж 5 H ж 代号 
切割 大 理 石 用 锯 片 Ma 切割 路 面 用 锯 片 R 
切割 花 岗 石 用 锯 片 G 切割 碳 素 用 饥 片 Car 
切割 混凝土 用 锯 片 Con 切割 陶瓷 用 锯 片 V 
切割 耐火 材料 用 饮片 Re 切割 摩擦 材料 用 锯 片 Fm 
切割 砂 石 用 锯 片 S 
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3) 锯 片 尺寸 代号 如 表 4-110 所 示 。 
$ 4-110 锯 片 尺寸 代号 (GB/T 11270. 1 一 2002 ) 

代 号 д Ж коок д Ж 
А 槽 深 [7 基体 具 长 度 
B Ж L, 锯齿 长 度 

Т-Е 

C 槽 孔 直径 s ipa 5) 
直径 Т 金刚 石 锯齿 厚度 

基体 厚度 金刚 石 层 深度 

H 孔径 X, 锯齿 总 深度 




















4) 锯 片 磨料 牌号 代号 如 表 4-111 所 示 。 
表 4-111 锯 片 磨料 牌号 代号 (GBAT 11270. 1 一 2002) 


代号 sp 





人 造 金 刚 石 gE MBD6 MBD8 MBD10 SMD 
rr Z 





SMD25 SMD30 SMD35 SMD40 




















天 然 金 刚 石 代号 ND 


5) 锯 片 磨料 粒度 代号 如 表 4-112 所 示 。 
54-112 饮片 磨料 粒度 代号 (GBAT 11270. 1 一 2002 ) 


粒度 范围 粒度 代号 























16/18 | 18/20 | 20/25 | 25/30 | 30/35 | 35/40 
ўш 
40/45 | 45/50 | 50/60 | 60/70 | 70/80 
宽 范 围 16/20 | 20/30 | 30/40 | 40/50 | 60/80 





























6) 锯 片 结合 剂 代号 为 M。 
7) 锯 片 浓度 代号 如 表 4-113 所 示 。 
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34-113 锯 片 浓度 代号 (GB/T 11270. 1 一 2002 ) 























































































































浓度 代号 金刚 石 质量 浓度 / (вст?) 质量 分 数 (% ) 
25 0.22 25 
50 0.44 50 
75 0. 66 75 
100 0.88 100 
2. 分 类 
圆 饮片 按 形状 分 为 基体 无 水 槽 圆 饮片 、 宽 水 槽 圆 锯 片 、 罕 水 模 
到 锯 片 三 种 。 
1) 基体 无 水 槽 圆 锯 片 如 图 4-97 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-114 
所 示 。 

















497 ”基体 无 水 槽 圆 锯 片 


表 4-114 基体 无 水 槽 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/AT 11270. 1 一 2002 ) 









































(单位 : mm) 
Н 2 Т X, 
D E L, Х S 
基本 尺寸 极限 偏差 /个 | ERRERA Чан ЕЕ 
2.8 4 0.5 
180| 70 17 — 
3 6 +0.20 +0.30 |0.5 
H8 20 5 7 — 
-0.10 -0.10 0.5 
250| 50 5 |20 8 — 
1.5 
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2) 宽 水 槽 圆 饥 片 如 图 4-98 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-115 所 示 。 


R 4-115 宽 水 槽 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/AT 11270. 1 一 2002 ) 





图 4-98 








宽 水 槽 圆 饥 片 


















































(单位 : шш) 
Н T< X 三 
D> 基本 极限 |E< | 2 个 | A B | L | 基本 | X= | 基本 | 5 
尺寸 偏差 尺寸 尺寸 
105 1.2| 8 6.5 3 |32.4|1.7 0.25 
8 34.3 
110 1,2 6.5 3 1.8 0.30 
9 30.3 
8 35.3 
115 1:2 i 8.5 | 4 А 1.8 0.30 
根据 用 户 
— .| HE8 5 |7 == 
要 求 而 定 9 34.5 
125 12 8.5] 4 1.8 0.30 
10 30.8 
2.0 | 
150 1.4 | 12 18.5| 4 131.6 0.30 
1.4 0.30 
178 14 | 8.5 | 4 |32.8|2.0 
1.6 0.20 
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( 续 ) 
T< X > 
D> 基本 极限 |E< 12 个 | А B | L | 基本 | X> | 基本 | 5 
尺寸 偏差 尺寸 尺寸 
122, 0.65 
200 15 6 2.5 
1.3 0.60 
— 16 12 25 — 
1.5 0.65 
250 18 8 2.8 7 
1.6 0.60 
300 22 1.8 | 18 3.0 0.60 
350 2.2 | 21 10 3.5 0.65 
400 50 2.5 | 24 4.0 0.75 
60 2.8 0] 5 0.60 
450 26 12 
3. .5 0.75 
23 P 0.60 
500 3.0 | 30 .5 0.75 
H8 |3.5 5.0 0.75 
AR 14 К 40 |, 0.60 
550 4.5 | 32 12 4.8 8 |0.65 
50 КЕРУ 
4.0 5.2 0 60 
— o 
Ü 3.5 4.5 
600 4.0 | 36 5.0 0.50 
4.5 5.5 
4.0 5.0 
700 4.5 | 40 5.5] 6 0.50 
12 
5.0 6.0 
800 4.5 | 45 5.5 0.50 
90 80 64 18 6.5 0.75 
5 18 24 10 — 
1000 100 70 20 7.0 1.00 
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(2) 
Н T< X, = 
D> 基本 极限 | 有 < 12 个 | A B | L | 基本 | X> | 基本 | 5 
尺寸 偏差 尺寸 尺寸 
7.5 1.00 
80 [一 一 
1200 5.5 | 80 8.0 1.25 
100 |262 
8.5 1.50 
1300 8.0 1.00 
6 | 88 
1350 8.5 1:25 
22 | 24 | 一 -一 
1.00 
1400 6.5 | 92 8.5 
1.25 
一 6 上 一 
6.5 
80 18 10 
1500 100 7.0 | 100 8.5 0.75 
120 
104 
1600 
H8 108 
一 一 一 7.0 9 1.00 
118 
1800 
120 
24 
10.5 1.25 
2000 8.0 | 128 
11.5 1.75 
8.0 10.5 1.25 
2200 132 24 
9.0 12 1.50 
2500 | 根据 具体 9.0 12 А 1.50 
要 求 而 定 9.0 |140 | 22 | 25 2.00 
2700 13 jan s 
10 1.50 
11.5 1.50 
3000 160 14.5 
12 30 1.25 
3500 12 |180 | 30 15 1.50 
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3) 罕 水 槽 圆 锯 片 如 图 4-99 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-116 所 示 。 


表 4-116 ЖЖ РЕЖА (GB/T 11270. 1 一 2002 ) 











图 4-99 ЖКБ К 





9 
И 
й 


я 
f 
й 
{ 
Йй 
й 
























































(单位 : mm) 
Н Т< X2 
D 基本 极限 |Е< |2Z/ 个 | А L, | 基本 | X= | 基本 | S 
尺寸 偏差 尺寸 尺寸 
100 1.217 |8 35.9] 1.7 0.25 
105 1.2) 8 |10 33.4 1.8 0.30 
1. 8 35.5 1.8 
110 10 0.30 
J 9 31.3|2.0 
115 | | 10 А 0.30 
zE .3 
根据 具体 H8 1. 9 33 2.0 | 5 7 
— TY 要 求 而 定 — 
17 9 36.4! 1.8 
125 10 0.30 
1.4 | 10 32.7|2.0 
150 1.4 | 12 | 10 33.5 2.0 0.30 
13 38.0 0.30 
180 1.6 10 
14 35.2 0.40 
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(Ж) 
Н Т< X, > 
D 基本 极限 Ес IZ/ 个 A | B L | 基本 |X= | 基本 | 5 
尺寸 偏差 尺寸 J 
1.2 2 0.40 
200 y 1.3 | 13 2 0.35 
1.6 2.5 0.45 
= 02 5и, 
1.5 2.5 
250 17 
1.6 2.8 
1.8 2.8 0.50 
22 
300 А 2.2 |21 3.2 7 [0.50 
2.5 3.2 0.35 
50 2.2 | 24 3.2 
350 
60 2.8 | 25 4.2 
2.2 32 0.50 
400 2.5 | 28 3.2 0.35 
2.8 4.2 0.70 
2.2 3.2 0.50 
Н8 2.5 14 3 40 321015 0.35 
450 32 
50 2.8 4.2 0.70 
60 3.2 4.2 0.50 
80 2.5 3.2 0.35 
500 2.8 | 38 4.2 0.70 
3.2 4.2 0.50 
— | зыр: 
3.2 4.2 Í 0.50 
600 3.6 | 42 5 0.70 
4.0 0.50 
3.2 4.2 0.50 
700 50 3.6 | 50 5 0.70 
60 4.0 0.50 
— 80 — 
4.0 5 0.50 
800 100 57 
4.5 6 0.75 
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4.2.11 金刚 石 圆 锯 烧 结 锯 片 
1. 金刚 石 圆 锯 烧 结 锯 片 型 号 编制 方法 


sas 代号 , 宽 槽 用 ”Ci” 


表示 , АНС,” RIR 
ЖЖ ЭЛ 5, 208 用 “S” 
示 ,有 槽 用 “SS” 表 示 
表示 锯 片 基体 双 面 减 薄 
表示 金刚 石 层 在 基体 上 的 位 置 
金刚 石 层 断面 形状 代号 ,侧面 无 
波纹 用 “A”, 有 波纹 用 “ A,” 表 示 
表示 基体 基本 形状 为 圆 板 形 












































































































































































































































示例 : 圆 板 形 基体 ， 金 刚 石 层 侧面 有 波纹 ， 其 位 置 在 基体 外 
缘 ， 锯 片 基体 双 面 减 薄 ， 有 罕 槽 ， 其 型 号 为 : 1A,1RSS/C,。 

2. 分 类 

金刚 石 圆 饮 烧 结 锯 片 按 形 状 分 为 宽 覃 干 切 型 圆 锯 片 、 窄 槽 干 切 





型 圆 饥 片 、 连 续 边 无 波纹 湿 切 型 圆 饮片 、 连 续 边 有 波纹 干 湿 切 型 圆 
饮片 四 种 。 

1) 宽 槽 干 切 型 圆 饥 片 如 图 4-100 所 示 ， 其 基本 尺寸 如 表 4-117 
所 示 。 






































图 4-100” 宽 槽 干 切 型 圆 锯 片 
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表 4-117 宽 槽 干 切 型 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/AT 11270. 2 一 2002 ) 










































































(单位 : mm) 
D |Z%¿/| E A B 020 е. X 0:20) S 

105 8 1.2 | 6.5 3 32.4 | 1.7 0.25 
8 34.3 

110 1.2 | 6.5 3 1.8 0.30 
9 30.3 
8 35.3 

115 1.2 | 8.5 4 1.8 0.30 
9 31.1 
9 34.5 

125 1.2 | 8.5 4 1.8 0.30 
10 30.8 

150 12 1.4 | 8.5 4 31.6 | 2.0 0.30 

6.0 | 7.0 — 

1.4 0.30 

(178) | 14 8.5 4 32.8 | 2.0 — 

1.6 0.20 

1.4 0.30 

200 14 11 5 36.7 | 2.0 — 

1.6 0.20 

230 16 1.6 11 5 37.4 0.30 

250 18 1.6 11 5 36.2 0.45 

1.6 0.45 

300 22 14 8 32.9 | 2.5 — 

2.0 0.25 

(355) | 19 250 14 8 48.2 | 3.2 | 6.5 | 7.5 10.50 

Е: 1. 互 根据 用 户 要 求 而 定 ， 其 极限 偏差 为 H8。 























2. 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
2) ЖИ ЕЛЕН 
所 示 。 











a 
= 























居 片 如 图 4-101 所 示 





E 


2ч 





4101 ЖТИ А К 











基本 尺寸 如 表 4-118 


t P= 


sl ыыы Амы 
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表 4-118 窄 槽 干 切 型 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/AT 11270. 2 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
D Zo/ 个 Li A B C Е` [ТЕ у-у, + ç 
(100)! 7 !35.9 | 8 2 5 (1.2 | 1.7 [7.0 | 8.0 |0.25 
105 8 |33.4| 10 2 5 |1.2 11.8 0.30 
8 |35.5 1.2 | 1.8 
110 10 2 5 0.30 
9 |31.3 1.4 | 2.0 
8 |37.2 1.2 | 1.8 
115 10 2 5 0.30 
9 |33.0 1.4 | 2.0 
9 |36.4 1.2 | 1.8 
125 10 2 5 0.30 
10 |32.7 1.4 | 2.0 
150 12 |33.5 | 10 2 5 |1.4 12.0 0.30 
13 | 38.0 2.2 0.30 
180 10 2 5 [1.6 
14 | 35.2 2.4 0.40 
1.4 0.30 
14 | 39.2 2.0 
200 11.5| 2.5 | 6 {1.6 0.20 
15 | 36.4 6.0 | 7.0 
1.8 | 2.4 0.30 
16 |39.9 1.6 | 2.2 0.30 
230 11.5| 2.5 | 6 
18 |35. 1.8 | 2.4 0.40 
1.6 | 2.5 0.45 
17 141.1 
250 12 | 2.5! 6 | 2.0 0.50 
18 |38.7 3.0 
2.2 0.40 
20 | 42.4 е 2.5 ois 
2.0 0.25 
300 21 140.3] 13 25 | 6 
р j3 3.0 0.40 
2 | 3.4 0.60 
3.2 0.50 
350 24 41.0 14 3.0 | 6 [2.2 
3.6 0.70 
(355) | 19 153.3] 19 3.0 6 12.2 3.2 |6.5 | 7.5 |0.50 
EE: 1. 五 根 据 客户 要 求 而 定 ， 其 极限 偏差 为 H8 。 
2. 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
D Wk 
3) 连续 边 无 波纹 湿 切 型 圆 锯 片 如 图 4-102 所 示 ， 其 基本 尺寸 


如 表 4-119 所 示 。 
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图 4-102 连续 边 无 波纹 湿 切 型 圆 锯 片 
表 4-119 连续 边 无 波纹 湿 切 型 圆 锯 片 的 
基本 尺寸 (GB/T 11270. 2 一 2002) (单位 : mm) 
D E Т9: 20 X X, +U 20 S 
60 .0 1.6 0.30 
.0 15 
80 0.25 
2 1.7 
85 „2 97, 0.25 
100 „2 17. 0.25 
105 2 Т7 0.25 
„2 1.7 
110 0.25 
.4 1.9 4.0 5.0 
2 127 
115 0.25 
.4 1.9 
„2 [7] 
125 0.25 
.4 1.9 
150 .4 1.9 0.25 
.4 1.9 
180 0.25 
.0 2.1 
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( 续 ) 
D Е То 20 X X, +0, 20 S 
1.6 2.1 
200 0.25 
1.8 2.3 
1.6 231 
230 0.25 
1.8 2.3 4.0 5.0 
250 2.0 2.8 0.40 
300 2.2 3.2 0.50 
350 2.2 3.4 0.60 
4) 连续 边 有 波纹 干 湿 切 型 圆 饮片 如 图 4-103 所 示 ， 其 基本 尺 























寸 如 表 4-120 所 示 。 





sag 


L— AASMA 











图 4-103 连续 边 有 波纹 干 湿 切 型 圆 锯 片 
R4120 连续 边 有 波纹 干 湿 切 型 圆 锯 片 的 基本 
尺寸 (GB/T 11270. 2 一 2002) (Ži: тт) 




















D E T+0.20 X X, +920 ç 
80 1.0 222, 0.60 
7.5 8.5 上 二 = 
100 1.2 2:2 0.50 
105 1.2 2:2 0.50 
110 1.2 2.2 0.50 
6.0 7.0 | CU 
1.2 2.2 
115 0.50 
1.4 2.4 
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(2) 
р Е Т*0. 20 Х X, Fo; 20 S 
1.2 2.2 
125 0.50 
1.4 2.4 
150 1.4 2.4 0.50 
180 1.6 2.8 0.60 
1.4 57 0.55 
200 1.6 i 0.45 
1.8 3.0 0.60 
р 1.6 2.5 0.45 
Йй 1.8 3.0 0.60 
6.0 7.0 
1.6 2.6 0.50 
250 2.0 д 0.70 
2.2 sai 0.60 
1.6 Б 0.50 
300 2.0 ч 0.30 
2.2 3.6 0.70 
3.4 0.60 
350 2.2 
3.8 0.80 
(355) 9:9, 3.2 0.50 
WÈ: 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
4.3 划 线 工具 
4.3.1 划 规 


1. 划 规 的 形式 (图 4-104) 





装配 时 钢 ,然后 刍 平 
图 4-104” 划 规 的 形式 
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2. 划 规 的 基本 尺寸 (K 4-121) 
表 4-121 划 规 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 54—1999) 


























(单位 : mm) 
L H max b 
160 200 9 
200 280 
10 
250 350 
320 430 13 
400 520 
16 
500 620 
3. 划 规 的 标记 示例 
L =200mm 的 划 规 的 标记 为 : 划 规 200 JB/T 3411. 54 一 1999 。 


4.3.2 长 划 规 
1. 长 划 规 的 形式 (图 4-105) 





























图 4-105 ”长 划 规 
2. 长 划 规 的 基本 尺寸 (K 4-122) 
表 4-122 长 划 规 的 基本 尺寸 (JBMT 3411. 55 一 1999) 











(单位 : mm ) 
L max L, d H = 
800 850 20 70 
1250 1315 
32 90 
2000 2065 
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3. 长 划 规 的 标记 示例 


L =800mm 的 长 划 规 的 标记 为 : 划 规 800 JB/T 3411. 55 一 
1999. 


4.3.3 钩 头 划 规 
1. 钧 头 划 规 的 形式 (图 4-106) 
© 


\ 


р 


E 4-106 IARI 





2. 钧 头 划 规 的 基本 尺寸 〈 表 4-123) 
R 4-123 ” 钩 头 划 规 的 基本 尺寸 〈 单 位 : mm) 












































总 长 “| 头 部 直径 | 销 轴 直径 | 总 长 | 头 部 直径 | 销 轴 直径 

100 16 8 300 30 15 

200 20 10 400 35 15 
4.3.4 划 针 


1. 划 针 的 形式 (图 4-107) 


аааз 


L 








B кй 


图 4-107 划 针 
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2. 划 针 的 基本 尺寸 (K 4-124) 
F 4-124 ” 划 针 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 64—1999) 









































(单位 : mm) 
展开 长 
L B В, b, b 6 
320 330 
11 20 15 8 
450 460 
500 25 20 510 
13 10 
700 30 25 710 
800 38 33 860 
1200 17 37 12 1210 
45 | сыа? 
1500 40 1510 











3. 划 针 的 标记 示例 

L=320mm 的 划 针 标记 为 : 划 针 320 JB/T 3411. 64 一 1999 。 
4.3.5 划 线 盘 

1. 划 线 盘 的 形式 (图 4-108) 














84-108 划 线 盘 
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2. 划 线 盘 的 基本 尺寸 ( 表 4-125 ) 
54-125 划 线 盘 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 65—1999) 

















(单位 : mm) 
Н L L, D d h 
355 
320 100 22 35 
450 M10 
560 450 120 25 40 
710 500 140 30 50 
М12 
900 700 160 35 60 

















3. 划 线 盘 的 标记 示例 

Н =355mm 的 划 线 盘 的 标记 为 : 划 线 盘 355 JB/T 3411. 65 一 
1999 。 
4.3.6 大 划 线 盘 

1. 大 划 线 盘 的 形式 (图 4-109 ) 


























Q 









IN 


Ф320 









84-109 大 划 线 盘 





2. 大 划 线 盘 的 基本 尺寸 ( 表 4-126 ) 
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表 4-126 ”大 划 线 盘 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 66—1999) 














(单位 : mm) 
Н L D 
1000 
850 45 
1250 
1600 1200 
50 
2000 1500 








3. 大 划 线 盘 的 标记 示例 

Н = 1000mm 的 大 划 线 盘 的 标记 为 : 划 线 盘 1000 JB/T 
3411. 66 一 1999 。 
4.3.7 划 线 尺 架 

1. 划 线 尺 架 的 形式 (图 4-110) 









































4-10 #12852 





2. 划 线 尺 架 的 基本 尺寸 (K 4-127 ) 
表 4-127 ” 划 线 尺 架 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 57—1999) 

















( 单位 4 mm) 
H L B h b d а, 
500 130 80 60 15 
50 М10 
800 150 95 65 20 
1250 200 140 100 55 
25 М16 
2000 250 160 120 60 
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3. 划 线 尺 架 的 标记 示例 

Н =500mm 的 划 线 尺 架 的 标记 为 : RA 500 JB/T 3411. 57— 
1999 。 
4.3.8 RIA У М 


1. 划 线 用 V 形 铁 的 形式 (图 4-111) 


90 


N=50.90 N=120~140 








图 4-111 划 线 用 V 形 铁 


2. RRA V 形 铁 的 基本 尺寸 ( 表 4-128) 
R 4-128 RRA V 形 铁 的 基本 尺寸 (JB/AT 3411. 60 一 1999 ) 









































(单位 : mm) 
N D L b H h 
50 15 ~60 100 50 50 26 
90 40 ~ 100 150 60 80 46 
120 60 ~ 140 200 80 120 61 
150 80 ~180 250 90 130 75 
200 100 ~ 240 300 120 180 100 
300 120 ~ 350 400 160 250 150 
350 150 ~ 450 500 200 300 175 
400 180 ~ 550 600 250 400 200 


3. 划 线 用 У 形 铁 的 标记 示例 
N = 90mm 的 划 线 用 V 形 铁 的 标记 为 : V 形 铁 90 JB/T 
3411. 60 一 1999 。 
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4.3.9 带 夹 紧 两 面 V М 


1. 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 的 形式 (图 4-112) 








图 4-112 RAAH V 形 铁 
2. 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 的 基本 尺寸 ( 表 4-129) 
K 4-129 BRAMA V 形 铁 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 61 一 1999 ) 





















































(单位 : mm) 
夹 持 工 件 直径 D B b, H H, d 
8 ~35 50 50 85 40 M8 
10 ~60 80 80 130 60 M10 
15 ~ 100 125 120 200 90 M12 
20 ~ 135 160 150 260 120 
M16 
30 ~175 200 160 325 150 
3. 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 的 标记 示例 
D =8 ~ 35mm 的 带 夹 紧 两 面 V 形 铁 的 标记 为 : УМК 8 ~ 

















35 ЈВ/Т 3411. 61—1999 , 
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4.3.10 ЖЖ У 形 铁 
1. 带 夹 紧 四 面 V 形 铁 的 形式 (图 4-113) 




















图 4-113 带 夹 紧 四 面 V 形 铁 


2. 带 夹 紧 四 面 V 形 铁 的 基本 尺寸 ( 表 4-130) 
K 4-130 ERAH V 形 铁 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 62—1999) 























(单位 : mm) 
夹 持 工件 直径 
持 工 件 直径 B, 1 
D 

12 ~80 230 140 150 
M12 

24 ~ 120 310 180 200 
45 ~ 170 410 230 250 M16 








3. 带 夹 紧 四 面 V 形 铁 的 标记 示例 


D=12 ~80mm 的 带 夹 紧 四 面 V 形 铁 的 标记 为 : V J k 
80 JB/T 3411.62—1999, 














12 ~ 
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43.11 方 箱 


1. 方 箱 的 形式 (014-114) 





图 4-114 方 箱 


2. 方 箱 的 基本 尺寸 (44-131) 
表 4-131 方 箱 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 56—1999) 
































(单位 : mm) 
В Н d а, 

160 320 MI10 

20 
200 400 M12 
250 500 

25 M16 
320 600 
400 750 

30 M20 
500 900 
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3. 方 箱 的 标记 示例 

В = 160mm 的 方 箱 的 标记 为 : 方 箱 160 ЈВ/Т 3411. 56 一 
1999, 
4.3.12 Ой 

1. 尖 冲 子 的 形式 (图 4-115) 


«== == 














4115 ХЖ 


2. 尖 冲 子 的 基本 尺寸 (24-132) 
34-132 ” 尖 冲 子 的 基本 尺寸 (JBZT 3411. 29 一 1999 ) 














(单位 : шш) 
d D L 
2 
8 
3 80 
4 10 
6 14 100 








3. 尖 冲 子 的 标记 示例 

d =2mm 的 尖 冲 子 的 标记 为 : 冲 子 2 JB/T 3411.29 一 1999。 
4.3.13 [Eli 

1. 圆 冲 子 的 形式 (图 4-116) 


eof 人 人 人 N 
s= — у 
Кж SZ >Ç >Ç XÇ XÇ 2< 2< УУСУ] —”| 

1 


E 



















8 4-116 冲 子 
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2. 圆 冲 子 的 基本 尺寸 ( 表 4-133 ) 
表 4-133 ” 圆 冲 子 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 30—1999) 
(单位 : mm) 
































d р L 1 
3 8 

80 6 
4 10 
5 12 

100 10 
6 14 
8 16 

125 14 
10 18 


3. 圆 冲 子 的 标记 示例 
d=3mm 的 圆 冲 子 的 标记 为 : 冲 子 3 JB/T 3411. 30—1999, 

















4.3.14 半圆 头 锣 钉 冲 子 
1. 半圆 头 钾 钉 冲 子 的 形式 (图 4-117) 


29 











4-17 ”半圆 头 锣 钉 冲 子 


2. 半圆 头 钾 钉 冲 子 的 基本 尺寸 〈( 表 4-134) 
表 4-134 ”半圆 头 钾 钉 冲 子 的 基本 尺寸 (JB/AT 3411. 31 一 1999 ) 


















































(单位 : шт) 
2.0 1.9 10 80 5 1.1 
29 279 12 6 1.4 
100 
3.0 2.9 14 8 1.6 
4.0 3.8 16 10 2.2 
125 
5.0 4.7 18 12 2.6 
6.0 6.0 20 14 3.2 
140 
8.0 8.0 22 16 4.4 
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3. 半圆 头 钾 钉 冲 子 的 标记 示例 


公称 直径 为 2. 5mm 的 

















JB/T 3411. 31 一 1999 。 
4.3.15 四 方 冲 子 


1. 四 方 冲 子 的 形式 ( 











图 4-118) 


圆 头 锦 钉 冲 子 的 标记 为 : 冲 子 








图 4-118 四方 冲 子 





2. 四 方 冲 子 的 基本 尺寸 〈 表 4-135 ) 


Ж 4-135 








МА 


本 尺寸 


极限 偏差 


a 
1 


р 





四 方 冲 子 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 33—1999) 


2.5 


(单位 : mm) 

















极限 偏差 nl1 


L 





+0.070 
+0.050 











0 
一 0.090 


80 








о | A| A | + шочшо шо гю) о/о ргә 





+0.095 
+0.070 























о |У | У |е |C A C A| |+ |P |» оу 
+ | ol |+ OS | A [| S C sN |ю|© 








-0.110 








100 
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(2%) 
т 4 р L| 1 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 nl1 
6.30 8.9 16 1 
7.10 10.0 100| 14 
+0.115 18 -0.110 
8.00 11.3 
+0.085 
9.00 12.7 
10.00 14.1 
20 18 
11.20 15.8 
12.00 +0. 142 16.9 125 
12.50 +0. 105 17.6 0 
14.00 19.7 25 -0.130 25 
16.00 22.6 
+0. 230 
17.00 24.0 
+0. 170 
18.00 25.4 30 
20.00 28.2 
-一 一 一 _ 150| 32 
22.00 +0.275 31.1 
— | 35 0 
22.40 +0.205 31.6 
— — | -0.160 
25.00 35.3 40 














3. 四 方 冲 子 的 标记 示例 


s =8mm 的 四 方 ; 














' 子 的 标记 为 : i 








4.3.16 六方 冲 子 
1. 六 方 冲 子 的 形式 (图 4-119) 




















4-19 六方 冲 子 





子 8 JBMT3411.33 一 1999 。 
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2. 六 方 冲 子 的 基本 尺寸 ( 表 4- 


136) 


表 4-136 六方 冲 子 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 34 一 1999) 

































































(单位 : mm) 
s D 
d L l 
基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 hll 
+0.064 
3 3.5 
+0.044 14 8016 
4 4.6 
+0. 085 0 
5 5.8 
+0. 060 16 = 0.110 10 
6 6.9 
100——p 
8 +0.100 9.2 
— | 18 14 
10 +0.070 11.5 
12 +0.124 13.8 
20 18 
14 +0. 087 16.2 
+0. 205 125 
17 19.6 0 
+0. 145 25 25 
– 0.130 
19 21.9 
22 25.4 
+0.205 30 
24 27.7 
+0. 145 150| 32 
0 
27 31.2 35 
0.160 











3. 六 方 冲 子 的 标记 示例 

















s =8mm 的 六 方 冲 子 的 标记 为 : 
4.3.17 装 弹 子 油 杯 用 冲 子 
1. 装 弹子 油 杯 用 冲 子 的 形式 ( 




















图 4-120) 


2. 装 弹 子 油 杯 用 冲 子 的 基本 尺寸 ( 表 4-137) 








冲 子 8 JBMT3411. 34 一 1999 。 
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4-120 


装 弹子 油 杯 用 冲 子 


R 4-137 装 弹 子 油 杯 用 冲 子 的 基本 尺寸 (JB/AT 3411. 32 一 1999 ) 












































(单位 : mm) 

公称 直径 ( 油 杯 外 径 ) D D; d SR 
6 3 2.5 

8 14 12 4 3.0 

10 5 3.5 

16 18 10 6.5 

18 
25 26 15 10 





3. 标记 示例 











公称 直径 为 25mm 的 装 弹子 油 杯 用 剖 子 的 标记 为 : 冲 子 25 JB/ 





T 3411. 32 一 1999。 


4.4 ЕШ 


4.4.1 台 虎 钳 通用 技术 条 件 
1. 台 虎 钳 的 分 类 (K 4-138) 


表 4-138 人 台 虎 钳 的 分 类 (ОВ/Т 1558. 1 一 1992) 


序号 名 Ж 


形 





1 普通 台 虎 钳 
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(Ж) 
序号 名 称 图 形 
2 槽 钢 台 虎 钳 
3 导 杆 台 虎 钳 
4 多 用 台 虎 钳 
5 燕尾 台 虎 钳 
2 术语 


(1) 规格 台 虎 钳 的 钳 口 宽度 。 

(2) 空 程 转动 ”为 消除 活动 钳 体 移动 时 的 传递 间 际 ,螺杆 所 转 
过 的 角度 。 

(3) 闭合 间 际 ”人 台 虎 钳 在 闭合 状态 下 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 间 际 。 

(4) 导轨 配合 间 除 ”活动 钳 体 与 固定 钳 体 导轨 间 的 间隙 。 
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(5) 夹 紧 力 ”在 台 虎 钳 夹 紧 时 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 产生 的 力 。 

3. 技术 要 求 

1) 台 虎 钳 的 铸件 应 平整 ， 不 得 有 裂纹 。 对 外 表面 不 影响 使 用 
性 能 的 气孔 、 砂 眼 等 缺陷 允许 修补 ， 但 不 应 影响 外 观 质量 。 

2) 台 虎 钳 的 漆 膜 不 应 有 明显 的 流 痕 、 漏 漆 及 色泽 不 同等 缺陷 。 

3) 钳 口 铁 硬 度 应 不 低 于 45HRC。 

4) 台 虎 钳 应 转动 灵活 ， 锁 紧 可 靠 。 

5) 活动 钳 体 在 全 行程 内 移动 灵活 ， 不 应 有 局 部 过 紧 现象 。 
4.4.2 普通 台 虎 钳 

1. 普通 台 虎 钳 的 形式 (图 4-121) 


YT 
“= 


= ИЕ 















































































图 4-121 普通 台 虎 钳 
a) 国定 式 b) 回转 式 








1 一 活动 钳 体 2 一 钳 口 铁 3 一 螺杆 4 一 导 螺 母 
5 一 国定 钳 体 6 一 底座 
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2. 普通 台 虎 错 的 基本 尺寸 ( 表 4-139) 
表 4-139 ”普通 台 虎 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 1558. 2 一 1992 ) 




































































(单位 : mm) 
HO ж 75 90 100 115 125 150 | 200 
钳 口 宽度 | 基本 尺寸 | 75 90 100 115 125 150 200 
4 极限 偏差 +2.5 +3.0 +3.2 

开口 度 С> 75 90 100 115 125 150 | 200 
L< 300 | 340 | 370 | 40 | 40 | 510 | 610 
外 形 尺寸 B< 200 220 230 260 280 330 390 
H< 160 180 | 200 | 220 | 230 | 260 | 310 

WÈ: 开口 度 是 指 活动 钳 体 a 端 与 固定 钳 体 5 端 对 齐 时 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 








距离 。 
3. 普通 台 虎 钳 的 标记 
普通 台 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 等 级 代号 、 型 式 和 标准 
编号 组 成 。 例 如 ， 规格 为 75mm 的 回转 式 轻 级 普通 台 虎 钳 标 记 为 : 
普通 台 虎 钳 750 ”回转 式 QB/T 1558—1992, 
4.4.3 多 用 台 虎 钳 
多 用 台 虎 钳 按 其 夹 紧 能 力 分 为 轻 级 (用 Q 表示 ) MER (НА 
Жл) 两 种 。 其 规格 按 钳 口 宽度 (В) 分 为 75mm、100mm、 
120mm, 125mm 和 150mm 五 种 。 
1. 多 用 台 虎 钳 的 形式 (图 4-122 ) 
5 

































































图 4-122 多 用 台 虎 钳 
1 一 主 钳 口 ”2 一 转动 钳 体 3 一 固定 钳 体 4 一 导 螺 母 
5 一 模 形 螺母 ”6 一 紧 国 螺钉 7 一 管 钳 口 8 一 V 形 钳 口 
9 一 活动 钳 体 10 一 螺杆 11 一 拨 杆 
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2. 多 用 台 虎 钳 的 夹 紧 力 、 钳 口 闭 合 间隙 、 导 轨 配 合 间 隙 (K 
4-140) 
表 4-140 ”多 用 台 虎 钳 的 夹 紧 力 、 钳 口 闭合 间隙 、 
导轨 配合 间隙 (QB/T 1558. 3 一 1995 ) 























Ja ж 75 100 120 125 150 
轻 级 15 20 25 30 
夹 紧 力 /kN > 
重 级 9 20 16 18 
钳 口 闭合 间隙 /mm < 0.10 0.12 0.15 0.18 














导轨 配合 间隙 /mm < 0.28 0.34 
È: 表 中 的 夹 紧 力 仅 对 主 钳 口 而 言 ， 对 管 钳 口 和 У 形 钳 口 不 做 规定 。 

















3. 多 用 台 虎 钳 的 钳 口 宽度 、 开 口 度 、 管 径 夹 持 范围 ( 表 4-141) 
管 径 夹 持 范围 (QB/T 1558. 3 一 1995 ) 

































































(单位 : mm) 
ж ж 75 100 120 125 150 
钳 口 宽度 | 基本 尺寸 | 75 100 120 125 150 
В 极限 偏差 | + 上 1.50 +1.75 +2.00 
OEL > 60 80 100 120 
管 钳 口 夹 持 范 围 D | 6-40 | 10-50 15 ~60 15 ~65 
Е: 开口 度 是 指 转动 螺杆 使 活动 钳 体 张 至 极限 位 置 时 ， 两 钳 口 间 的 最 大 距 








= 
їо 


4. 多 用 台 虎 钳 的 标记 

多 用 台 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 等 级 代号 和 标准 编号 组 
成 。 例 如 ， 规 格 为 75mm 的 重 级 多 用 台 虎 钳 标 记 为 : 多 用 台 虎 钳 
757. ОВ/Т 1558. 3—1992„ 
444 管子 台 虎 钳 

1. 管子 台 虎 钳 的 形式 (194-123) 
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图 4-123 ”管子 台 虎 钳 
1—0 2—23698 3—01 4—1 5—0 
6 一 上 牙 板 7 一 下 牙 板 8 一 钩子 











2. 管子 台 虎 钳 的 标记 
1) 管子 台 虎 钳 的 规格 按 工作 范围 分 为 1 ~6 六 种 ， 如 表 4-142 
所 示 。 








表 4-142 ”管子 台 虎 钳 的 规格 (QB/T 2211—1996) 











2) 管子 台 虎 钳 代号 为 CTQ。 

3) 管子 台 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 代 号 和 标准 编号 组 
成 。 例 如 , 2 号 管子 台 虎 钳 标 记 为 : 管子 台 虎 钳 GCTQ2 QB ZT 
2211—1996, 
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4.4.5 桌 虎 钳 通 用 技术 条 件 
L 桌 虎 钳 的 分 类 (44-142) 
З 4-143 桌 虎 钳 的 分 类 (ОВ/Т 2096. 1 一 1995 ) 
序号 名 Ж 图 形 














І 燕尾 桌 虎 钳 
2 方 孔 桌 虎 钳 
3 НУКЕ 








4 轻 质 桌 虎 钳 
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5 多 用 桌 虎 钳 











2. 术语 

І) 规格 桌 虎 钳 的 钳 口 宽度 。 

2) 空 程 转动 量 为 消除 活动 钳 体 移动 时 的 传递 间隙 ， 螺 杆 所 
转 过 的 角度 。 

3) 闭合 间 除 ” 桌 虎 钳 在 闭合 状态 下 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 间 


ЩІ 











Mo 
4) 导轨 配合 间 险 ”活动 钳 体 与 固定 钳 体 导轨 间 的 间 院 。 
5) 夹 紧 力 “ 在 桌 虎 钳 夹 紧 时 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 作用 力 。 
6) 紧 固 范围 ” 紧 固 螺钉 夹 持 工 作 台 板 厚 度 的 范围 。 
3. 技术 要 求 
1) 桌 虎 钳 的 铸件 应 平整 ， 不 得 有 有 裂纹， 外露 表面 不 应 有 气孔 、 
砂 眼 、 锈 斑 等 缺陷 。 
2) 桌 虎 钳 的 漆 膜 不 应 有 明显 的 流 痕 、 漏 漆 及 色泽 不 同等 缺陷 。 
3) 钳 口 铁 硬度 应 不 低 于 45HRC。 
4) 回转 式 桌 虎 钳 应 转动 灵活 、 锁 紧 可 靠 。 
5) 活动 钳 体 在 全 行程 内 应 移动 灵活 ， 不 应 有 局 部 过 紧 现 象 。 
6) 桌 虎 钳 应 能 可 靠 地 紧 固 于 工作 台 上 。 
4.4.6 ”燕尾 桌 虎 钳 
1. 燕尾 桌 虎 钳 的 形式 (图 4-124) 
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图 4-124 REREH 
回转 式 b) 固定 式 


а 


~ 








1 一 活动 钳 体 2 一 钳 口 铁 3 一 固定 钳 体 4 一 螺杆 5 一 紧 固 螺钉 



































2. 燕尾 桌 虎 钳 的 基本 尺寸 ( 表 4-144) 
表 4-144 ”燕尾 桌 虎 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2096. 2 一 1995 ) 
(单位 : mm) 
ж Ж 25 40 50 60 65 75 
基本 尺寸 | 25 40 50 60 65 75 
К 极限 偏差 | +1.05 +1.25 +1.50 
FOE > 25 35 45 55 70 
最 小 紧 固 范围 15 ~45 























注 : 开口 度 是 指 螺杆 螺纹 副 完 全 旋 合 时 ， 两 钳 口 夹 持 面 间 的 最 大 距离 。 




















3. 燕尾 桌 虎 钳 的 标记 
燕尾 桌 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 和 标准 编号 组 成 。 
例如 ， 规 格 为 40mm 的 回转 式 燕 尾 桌 虎 钳 标记 为 : 燕尾 卓 虎 钳 40 
回转 式 ”QB/T 2096. 2 一 1995 。 
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4.4.7 方 孔 桌 虎 钳 
1. 方 孔 桌 虎 钳 的 形式 (图 4-125) 























图 4-125 方 孔 桌 虎 钳 
a) 回转 式 b) 固定 式 








1 一 活动 钳 体 2 一 钳 口 铁 3 一 固定 钳 体 4 一 螺杆 5 一 紧 固 螺钉 


2. 方 孔 桌 虎 钳 的 基本 尺寸 (24-145) 
表 4-145 方 孔 桌 虎 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 2096. 3 一 1995 ) 



































(单位 : mm) 
规 格 40 50 60 65 
基本 尺寸 40 50 60 65 
钳 口 宽度 
极限 偏差 +1.25 +1.50 
开口 度 > 35 45 55 
紧 固 范围 “> 15 ~45 
注 : 开口 度 是 指 活动 错 体 a 端 与 固定 钳 体 b 端 对 齐 时 两 钳 口 夹 持 面 间 的 距 




















3. 方 孔 桌 虎 钳 的 标记 
方 孔 桌 虎 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 型 式 和 标准 编号 组 成 。 
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例如 ， 规 格 为 40mm 的 回转 式 方 孔 桌 虎 钳 标记 为 : 方 孔 桌 虎 钳 40 
回转 式 QB/T 2096. 3 一 1995 。 


45 其 他 钳工 工具 


4.5.1 刮刀 

刮刀 如 图 4-126 所 示 ， 刀 身长 度 有 50mm, 75mm, 100mm, 
125mm, 150mm, 175mm, 200mm, 250mm, 300mm, 350mm 和 
400mm 等 规格 。 

< on ` ` WSQ) 
图 4-126 HIJ 

4.5.2 REJ 

1. 滚 花 刀 的 形式 〈 图 4-127 ) 





E 4-127 REJ 
2. 滚 花 刀 的 基本 尺寸 (24-146) 
K 4-146 滚 花 刀 的 基本 尺寸 




















滚 花 轮 数目 单 轮 、 双 轮 . 六 轮 
深 花 轮 花纹 种 类 直 纹 、 右 斜纹 、 左 斜纹 
深 花 轮 花 纹 齿 距 /mm 0.6.0.8.1.1.2.1.6 





4.5.3 砂轮 整形 刀 
1. 砂轮 整形 刀 的 形式 (图 4-128 ) 

















图 4-128 ”砂轮 整形 刀 
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2. 砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 (K 4-147) 
R 4-147 砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 


н ‹& fL € = E 


У 


Е 














4.5.4 金刚 石 砂轮 整形 刀 
1. 金刚 石 砂 轮 整形 刀 的 形式 〈 图 4-129 ) 





-一 


4-129 ”金刚 石 砂轮 整形 刀 





2. 金刚 石 砂轮 整形 刀 的 基本 尺寸 〈 表 4-148 ) 
表 4-148 ”金刚 石 砂 轮 整形 刀 的 基本 尺寸 
































ЕРЕ 每 粒 爹 刚 石 含量 适用 修整 砂轮 尺寸 
克 M mg (直径 x 厚度 ) /mm 

100 ~ 300 0.10 ~ 0. 30 20 ~ 60 <100 х 12 
300 ~ 500 0.30 ~ 0. 50 60 ~ 100 100 x 12 ~ 200 х 12 
500 ~ 800 0.50 ~ 0. 80 100 ~ 160 200 х 12 ~ 300 х 15 
800 ~ 1000 0.80 ~ 1.00 160 ~ 200 300 х 15 ~ 400 х 20 
1000 ~ 2500 1.00 ~ 2. 50 200 ~ 500 400 х 20 ~ 500 x 30 

23000 23.00 2600 2:500 x40 
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5.1.1 木工 圆 锯 片 
1. 木工 圆 锯 片 的 形式 ( 














5-1) 








51 木工 圆 锯 片 


2. 木工 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (25-1) 





y 
Й 
H 
H 
H 
И 
И 
И 
| 
Й 
И 
? 
Й 
Й 

人 人 


表 5-1 木工 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/T 13573 一 1992 ) 









































(单位 : mm) 
外 径 D 孔径 d 厚度 6 
Ж 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 1 4 | 5 | 极限 偏差 
160 20(30) OERLE = 
+1,5 
(180) 0.81.0|1.2|1.6 2.0 
200 0.811.0|1.2|1.6|2.0 
= == +0.05 
(225) H11 0.8j1.011.211.612.0 80 或 
250 30 sk 60 (H9) 10.8|1.0|1.2|1.6|2.0 100 
=) 人 
(280) 0.8|1.0[1.2|1.6|2.0 
315 10.1216 2.012;5 
+0.07 
(355) 1.01.2|1.6 [2.0 (2.5 































































































( 5) 
外 径 D 孔径 d 厚度 6 
齿 数 /个 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 1 | 2 | 3 | 4 5 | 极限 偏差 
400 +2.0 1.0 1.2|1.6|2.0 2.5 80 或 
+0.07 
(450) 1.2 1.6|2.0|2.5 3.2 100 
— = 30 或 
500 1.2 1.6|2.0|2.5 3.2 
== 85 
(560) +3.0 1.2 1.6|2.0|2.5 3.2 
630 1.6 2.0|2.5|3.2 4.0 
(710) H11 1.6|2.0|2.5|3.214.0| +0.10 
800 40 或 (H) |1.6|2.0|2.5|3.214.0 
(900) +4.0 (50) 2.0|2.5|3.214.015.0 
1000 2.0|2.5|3.2|4.015.0 
1250 一 |3.2|3.6|4.015.0 
1600 +5.0 60 — |3.2(4.5|5.0|6.0| +0.30 
2000 一 |3.6|5.0| 7 | 一 
































1. 插 号 内 尺寸 尽量 避免 使 用 ， 用 户 特 殊 要 求 例外 。 
2. 公差 等 级 H9 用 于 特殊 情况 ， 如 用 于 同时 在 机 床上 安装 多 锯 片 ， 而 
高 速 旋转 的 情况 。 





注 : 

















3. 木工 圆 锯 片 齿 形 的 基本 形状 ( 表 5-2) 
表 5-2 木工 圆 锯 片 齿 形 的 基本 形状 (GBAT 13573 一 1992 ) 















































齿 形 名 称 | 齿 形 代号 锯齿 形状 参数 名 称 代 号 
t :一 齿 距 
h 一 齿 高 
WN N < сл 
7 ан 
= — B 一 模 
Е— ИРЕ 
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( 5) 
齿 形 名 称 | 齿 形 代号 锯齿 形状 参数 名 称 代号 
HEA K 
1—26 
h 一 齿 高 
7 一 前 
a 一 后 
в— Ж 
R— it 1 
ЧИ A 





























4. 木工 圆 锯 片 的 标记 示例 

УМ) 500mm, FEH 2.0mm, FLRJ 30mm, W 72 W, 
齿 形 为 直 背 齿 的 木工 圆 锯 片 的 标记 为 : 木工 圆 饮片 ”500 х 2. 0 x30- 
72N GB/T 13573 一 1992 。 
5.1.2 木工 硬 质 合 金 圆 锯 片 

1. 木工 硬 质 合 金 圆 锯 片 的 形式 (图 5-2) 



































52 ”木工 硬 质 合金 圆 锯 片 
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2. 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (K 5-3) 
R53 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 的 基本 尺寸 (GB/AT 14388 一 2010) 


(单位 : mm) 


















































































































































р В b d 近似 齿 距 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | ”极限 偏差 |10 13 | 16 |20 |30 40 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 (H8) ш Ж 
100 32 |24 20|16|10 |8 
125 32 | 24 | 20 | 12 10 
20 40 
(140) 2.5 1.6 +0. 033 36 | 28 
0 24 | 16 12 
160 48 32 
30 
180 26 гё 56 40 36 | 28 
(180) 2.5 1.6 +0.046 ; 
60 
3.2 2.2 0 
20 
2.5 1.6 +0. 033 
30 
200 2i 2 ° 64 | 48 | 40 | 32 16 
2.5 1.6 +0.046 š 
60 
3.2 2.2 0 
2.5 1.6 +0. 033 
30 
(225) 2 2 0 72 |56 36 | 24 
+2 25 1.0.116 |+0.05| 60 #02046 
3.2 2.2 0 
28 16 +0.033 
3.2 22 30 5 
3.6 2.6 48 
< 1:6 +0.046 
250 3.2 2.2 60 I 80 
3.6 2.6 
2a 16 +0.054 
3.2 2.2 (85) б 64 40 |28 |20 
3.6 2.6 
28 а +0.033 
3.2 2.2 30 у 
3.6 2.6 
(280) 8 Е 96 56 
` ` +0.046 
3.2 2.2 60 
3.6 2.6 
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( 续 ) 
D B b d 近似 齿 距 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | ”极限 偏差 |10 |13 16 |20 |30 40 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 (H8) 齿 Ж 
2.5 1.6 
+0. 054 
(280) Зуд 2.2 |+0. 05| (85) 0 64 | 56 | 40 | 28 |20 
3.6 2.6 
2.5 1.6 
+0. 033 
3.2 2.2 30 
0 
3.6 2.6 
96 
2.5 1.6 
+0. 046 
315 3:2 2.2 60 б 72 | 64 |48 | 32 |24 
3.6 2.6 
2 5 1.6 
+0.054 
E 2 2.2 (85) Š 
3.6 2.6 
2.9 2.2 
3.2 2.6 +0. 033 
30 
4.0 2.8 0 
4.5 3.2 
+2 |3,2 | +0.1/ 2.2 
3.6 2.6 +0. 046 
(355) +0.07 60 112 72 | 56 | 36 |28 
4.0 2.8 0 
4.5 399, 
3502 2.2 
3.6 2.6 (85) +0.054 
4.0 2.8 0 96 
4.5 3.2 
3.2 2:2; 
3.6 2.6 +0. 033 
30 
4.0 2.8 0 
4.5 3.2; 
400 128 80 | 64 | 40 |32 
3:2 2.2 
3.6 2.6 +0. 046 
60 
4.0 2.8 0 
4.5 3:0, 



























































































































































Яз 木工 工具 451. 
(Ж) 
D B b d 近似 齿 距 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | ”极限 偏差 10 | 13 116120130 40 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 (H8) т Ж 
3.2 222 
3.6 2.6 +0. 054 
400 (85) 128 | 96 | 80 | 64 | 40 |32 
4.0 2.8 0 
4.5 3.2 
3.6 2.6 
4.0 2.8 +0. 033 
+0.07| 30 
4.5 3.2 0 
5.0 3.6 
(450) 112 72 36 
3.6 2.6 
4.0 2.8 +0. 054 
85 
4.5 3.2 0 
5.0 3.6 
96 48 
+2 | 3:6 | :0.1| 2:6 
4.0 2.8 +0. 033 
30 
4.5 3.2 0 
5.0 3.6 
500 128 80 40 
3.6 2.6 
4.0 2.8 +0. 054 
85 I 
4.5 3.2 1.0.10 
5.0 3.6 
4.5 3.2 +0. 033 
30 
5.0 3.6 0 
(560) 112 56 
4.5 3.2 +0. 054 96 48 
85 
5.0 3.6 0 
4.5 3.2 +0.033 
630 40 — | — |128 64 
5.0 3 0 


注 : 括号 内 的 


























尺寸 尽量 避免 采用 。 
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3. 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 的 标记 示例 
Ahí% D 为 200mm， 锯 齿 宽度 B 为 2.5mm， 孔径 d 为 30mm， 锯 
齿 形 状 为 左右 斜 上 可 ， 齿 数 为 32 的 木工 硬 质 合金 圆 锯 片 的 标记 为 : 
木工 硬 质 合 金 圆 锯 200 x2.5x30 X,X,32 GB/T 14388 一 2010。 
5.1.3 木工 锯条 
1. 木工 锯条 的 形式 (图 5-3) 
6 











EI 


























+0.5 
0 








1551.00 





图 5-3 木工 锯条 


2. 木工 锯条 的 基本 尺寸 ( 表 5-4) 
#54 木工 锯条 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 1 一 1995 ) 













































































(单位 : mm) 
规格 KE L 宽度 厚度 6 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
400 400 22 
450 450 25 
0.50 
500 500 25 
550 550 32 
600 600 32 
0.60 
650 650 38 
700 700 
750 750 +0.02 
+2.00 38 +1.00 

800 800 0.70 -0.08 

44 
850 850 
900 900 
950 950 
1000 1000 

44 0. 80 
1050 1050 

50 0. 90 
1100 1100 
1150 1150 
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3. 木工 锯条 的 标记 
木工 锯条 标记 























条 750 x0.70 ОВ/Т 2094. 1 一 1995 。 
5.1.4 木工 绕 锯条 


1. 木工 绕 锯 条 的 形式 ( 
6 











854) 





ЄТ? 


T| 

















图 5-4 木工 绕 锯条 


а) A 型 


b) B 型 


2. 木工 绕 锯 条 的 基本 尺寸 (45-5) 
表 5-5 木工 绕 锯条 的 基本 尺寸 (QB/AT 2094. 4 一 1995 ) 








产品 名 称 、 规 格 ， 厚度、 标准 编号 组 成 。 例 
如 ， 长 度 为 750mm， 厚 度 为 0.70mm 的 木工 锯条 的 标记 为 : 木工 锯 



























































(单位 : mm) 

规格 |- i FEL 宽度 _ 厚度 6 

基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
400 400 
450 450 0.50 
500 500 
330 520 +0.50 +0.02 
600 600 +1.00 10 
650 650 -1.00 | обо -0.08 
700 700 0.70 
750 750 
800 800 
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3. 木工 绕 锯 条 的 标记 

木工 绕 锯条 的 标记 由 产品 名 称 、 型 号 、 规 格 、 厚 度 、 标 准 编号 
组 成 。 例 如 ， 长 度 为 600mm， 厚 度 为 0. 60mm 的 А 型 锯条 的 标记 
H: 木工 绕 饮 条 600 x0.60 (AA!) ОВ/Т 2094. 4 一 1995 。 

4. 木工 绕 锯 条 的 锯齿 几何 形状 和 参数 

木工 绕 锯 条 的 锯齿 应 形状 完整 ， 齿 根 不 得 有 裂纹 等 缺陷 。 木 工 
绕 锯条 的 锯齿 形状 如 图 5-5 所 示 ， 参 数 如 表 5-6 所 示 。 


MAA 


5-5 ”木工 绕 锯 条 的 锯齿 形状 



































表 5-6 木工 绕 锯条 的 参数 (ОВ/Т 2094. 4 一 1995 ) 











WHE mm 2.5.3.0 .4.0 
WBC) 25-60 
具 槽 半径 R/mm 0.5~1.0 





5.1.5 细 木 工 带 锯条 
1. 细 木 工 带 锯条 的 形式 (图 5-6) 


р 


85-6 细 木 工 带 锯 条 
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2. 细 木 工 带 锯条 的 基本 尺寸 ( 表 5-7) 
R57 细 木 工 带 锯条 的 基本 尺寸 (GB/T 21690—2008) 

































































(单位 : mm) 
宽度 5 | FES HHE p 厚度 6 Ир 厚度 6 WHE p 
6.3 (0.4) | (3.2) 0.5 4 (0.6) (5) 
10 (0.4) (4) 0.5 6.3 (0.6) (6.3) 
12.5 (0.5) (6.3) 0.6 6.3 
16 (0.5) (6.3) 0.6 6.3 
20 0.5 6.3 0.7 8 
25 0. 5 6.3 0.7 8 
(30) 0.7 10 
32 0.7 10 
(35) 0.7 10 
40 0.8 10 
(45) 0.8 10 
50 0.9 12.5 
63 0.9 12.5 
Е: 1. ЗНАЕ АИНУ У НЕ P ЛА Ж 
2. 尽 可 能 选择 括号 内 尺寸。 
5.1.6 伐木 锯条 
1. 伐木 锯条 的 齿 形 ( 表 5-8) 
表 5-8 ”伐木 锯条 的 齿 形 (QB/T 2094. 2 一 1995) 


10.3 


WV 








DE 型 


DW 型 











标准 三 角形 


PF 









































软木 用 三 角形 齿 
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2. 伐木 锯条 的 形式 (图 5-7) 


Лә 





b; 
/ 
\ 

















图 5$-7 伐木 锯条 





3. 伐木 锯条 的 基本 尺寸 ( 表 5-9) 
R59 ”伐木 锯条 的 基本 尺寸 (QB/T 2094. 2 一 1995 ) 






















































































(单位 : тт) 
KEL 端面 宽 bi TERE bz 厚度 6 
R 
EAR JER BR EER R TER R EEA V Е RA ERR R Ын Ж 
1000| 1000 110 1.00 
1200| 1200 120 
1.20 
1400| 1400 130 
+3.00 | 70 +1.50 +2.00 +0.10 
1600| 1600 140 1.40 
1.40 
1800| 1800 150 
1.60 


























4. 伐木 锯条 的 标记 

伐木 锯条 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 贞 形 代 号 、 标 准 编号 组 
成 。 例 如 ， 规 格 为 1000mm， 齿 形 代 号 为 DE 的 伐木 锯条 的 标记 为 : 
伐木 锯条 ”1000 (DE 型 ) QB/T 2094. 2 一 1995。 


5.2 木工 钻 


5.2.1 木工 钻 通 用 技术 条 件 
1. 木工 钻 的 各 部 分 名 称 (图 5-8) 
锥 形 螺钉 是 具有 单 头 或 多 头 的 右 旋 锥 形 螺纹 的 螺钉 涉 。 立 刀 丸 
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是 切 划 圆 形 的 刀 为 ， 并 具有 决定 钻 孔 直径 大 小 的 为 口 。 切 前 为 是 切 
前 木材 的 主刀 为 。 螺 旋 槽 是 用 于 排出 切 悄 的 螺旋 形 槽 。 工 作 管 是 传 
递 力矩 的 长 柄 木工 钻 尾 柄 。 方 锥 是 与 马 播 钻 配 合 传递 力矩 的 短 柄 木 


THEN 
НЕЛЕЕ ЕН 螺旋 入 THE 




































































WA 
ЛЛ 


图 5-8 木工 钻 的 各 部 分 名 称 





2. 木工 钻头 部 的 形式 (5-9) 

















a) b) 


图 5-9 木工 钻头 部 
a) 双 刀 木工 销 头 部 b) 单刀 木工 钻头 部 








3. 双 刀 短 柄 木工 钻 和 单刀 短 柄 木工 钻 
1) 双 刀 短 柄 木工 外 如 图 5-10 所 示 。 











5-10 NIJER 
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2) 单刀 短 柄 木工 钻 如 图 5-11 所 示 。 














5-11 单刀 短 柄 木工 钻 


3) 双 刀 短 柄 木工 外 和 单刀 短 柄 木工 钻 的 基本 尺寸 如 表 5-10 所 





























































































































示 。 
表 5-10” 双 刀 短 柄 木工 钻 和 单刀 短 柄 木工 外 的 基本 尺寸 
(QB/T 1736—1993) (单位 : mm) 
项 目 р L L L, s a 
基本 基本 基本 ПУЧ 基本 基本 
规格 尺寸 ma 尺寸 ш 尺寸 = 尺寸 i 尺寸 ше 尺寸 全 
5 150 65 4.5 
6 6 : 19 5.5 
6.5 16.5 170 75 
+0.60 
8 8 6 21 6.5 
+0.4 
9.5 9.5 +5 +6 
0 6.5 24 7.5 
10 10 
+1.0 
11 11 200 95 7 8 
26 
12 12 7.5 И 
13 13 8 +1.6 
14 14 28 
9 + 0.75 
(14.5) 14.5 9.5 
16 16 230 110 | +7 | 10 30 
19 19 |+0.5 
+0.6 13 31 10 
20 20 | 0 
22 22 +1.4 
(22.5) |22.5 250 120 | +8 | 14 33 10.5 +0.90 
24 24 
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15 35 11 
28 28 250 120 | +8 
(28.5) |28.5 +0.6 +1.4 +1.6 +0.90 
+0.6 

30 30 36 

0 16 
32 32 11.5 

280 130 | +9 37 

38 38 18 





注 : BARH SART. 





4. 双 刀 长 柄 木工 钻 和 单刀 长 柄 木工 钻 
1) 双 刀 长 柄 木工 钼 如 图 5-12 所 示 。 








L 








图 S-12” 双 刀 长 柄 木工 钻 


2) 单刀 长 柄 木工 钻 如 图 5-13 所 示 。 

















5-13 单刀 长 柄 木工 钻 


3) 双 刀 长 柄 木工 外 和 单刀 长 柄 木工 钻 的 基本 尺寸 如 表 5-11 所 
то 
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55-11 双 刀 长 柄 木工 钻 和 单刀 长 柄 木工 钻 的 基本 尺寸 

































































































































































(QB/T 1736—1993) (单位 : mm) 
项 E D L Li L, 
规格 车 本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
9 5 250 120 4.5 
6 6 
5 
6.5 6.5 380 170 
8 8 6 
+0.4 
9.5 9.5 +8 +7 
0 6.5 
10 10 
11 11 420 200 7 
12 12 7.5 
13 13 8 
14 14 
9 
(14.5) 14. 5 
16 16 500 +9 250 +8 10 
+1 
19 19 
13 
20 20 +0. 5 
22 22 0 
(22.5) 22:9 14 
24 24 
25 25 
560 300 +9 
(25.5) 25:5 
+10 15 
28 28 
(28.5) 28.5 
+0.6 
30 30 
0 16 
32 32 
610 320 +10 
38 38 18 


























注 : 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
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5. 木 柄 电工 用 木工 钻 和 铁 柄 电工 用 木工 外 
1) 木 柄 电工 用 木工 钼 如 图 5-14 所 示 。 














图 5-14 ” 木 柄 电工 用 木工 钻 


2) 铁 柄 电工 用 木工 销 如 图 5-15 所 示 。 














@ 5-15 铁 柄 电工 用 木工 钻 

















3) 电工 外 的 基本 尺寸 如 表 5-12 所 示 。 
表 5-12 电工 钻 的 基本 尺寸 (QB/T 1736—1993) 
















































































(单位 : mm) 
项 目 P L Lı L, B B, 
基本 基本 基本 基本 基本 基本 
н} 差 2 25 
规格 N R PE а рМ ар ME рр 全 
4 4 50 
120 10 70 70 
5 5 55 
6 6 11 80 80 
+0.3| 130 60 
8 8 +5 +4 | 12 | 1 +3 +3 
0 90 85 
10 10 13 
150 70 
12 12 14 
95 90 
(14) | 14 170 75 15 















































注 ， 表 中 括号 内 的 规格 和 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 
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5.2.2 木工 机 用 长 麻花 钻 
1. 木工 机 用 长 麻花 钻 的 形式 (图 5-16) 





























©) 


5-16 木工 机 用 长 麻花 钻 
а) I 型 b) H3 с) Ш 
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2. 木工 机 用 长 麻花 钻 的 尺寸 〈 表 5-13 ) 
表 5-13 木工 机 用 长 麻花 钻 的 尺寸 (JBAT 5738—1991) 













































































(单位 : mm) 
d L 1 4, L 
J Е 25 极限 偏差 | 基本 3 | 极限 偏差 | 基本 
1 y 1 Y 1 ç 
3 z 0 
-0.060 | 150 -2.5 90 
4 (300) 0 (125) 
5 0 -з.2) 
-0.075 
6 
7 БУ 去 
8 0 
9 -0.090 140 
10 
11 
12 
13 
一 一 一 0 
а 0 
_5 | -0.11 
16 30 
18 à 
20 300 —3.2 
22 
24 0 
-0.130 
26 190 
28 
30 К 
32 人 -0.13 
34 
36 
= — k 0 
38 -0.160 
40 
45 
50 
È: 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 
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3. 木工 机 用 长 麻花 钻 的 标记 示例 
直径 4 为 12mm 的 开 型 长 木工 钼 标记 为 : 开 型 木工 机 用 长 麻花 
钻 dl2 JB 5738 一 1991。 
5.23 ATJ 

1. 木工 方 凿 钻 的 形式 

1) 木工 方 凿 销 是 由 销 头 和 空心 凿 刀 组 合 而 成 的 一 种 复合 刀具 ， 
如 图 5-17 所 示 。 
























































517 ATJ 





2) 空心 凿 刀 须 有 出 眉 口 ， 如 图 5-18 所 示 。 











5-18 УЛ 


3) 钻头 切 前 部 分 采用 蜗 旋 式 TW) 或 螺旋 式 (ПЖ), #H 
图 5-19 所 示 。 





























b) 


85-19 钻头 切削 部 分 
а) ШАЛЕ СТА) b) 螺旋 式 (MW) 
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3. 木工 方 评 钻 的 标记 示例 

1) 方 辫 外 规格 为 8 ， 空 心 羡 刀 正 方形 边 长 4 为 8mm， 销 头头 
部 直径 4 为 7.8mm， 切 削 部 分 为 螺旋 式 开 型 空心 玄 刀 的 标记 为 : À 
ТОТЫ ЕПВ JB/T 3872 一 2010。 

2) 正方 形 边 长 4 为 8mm 的 空心 羡 刀 的 标记 为 : 空心 羡 刀 8 
JB/T 3872—2010, 

3) 钻头 头 部 直径 d 为 7. 8mm， 工 作 部 分 为 蝎 旋 式 钻头 的 标记 


H: 钻头 8 JB/T 3872—2010, 


5.2.4 木工 销 孔 钻 
14 Ë L 
L 


1. 木工 销 孔 钻 的 形式 
520 ”I 型 钻头 











1) 工 型 钻头 如 图 5-20 所 示 。 











2) 开 型 钻头 如 图 5-21 所 示 。 


S 


ч 
@ 
12 


14 
£ 











5-21 IÆ% 
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2. 木工 销 孔 钻 钻头 的 基本 尺寸 〈 表 5-15 ) 
表 5-15 木工 销 孔 钻 钻 头 的 基本 尺寸 (JBAT 9947—1999) 















































5.2. 





d / 
= со 1/mm L/l Z 2. 
М Y w Еп 
第 1 系列 第 2 系列 偏差 尺寸 偏差 mm | mm | mm | mm 
5 4.8 0 
6 5.8 – 0.048 
7 6.8 j 70 |45 
8 7.8 
0 15° ~ 右 或 
9 8.8 -0.058| 10 БИ Ор 22 | 9 大 
10 9.8 аў" 
12 11.8 85 | 69 
0 
14 13.8 
-0.070 
16 15.8 
































3. 木工 销 孔 钻 的 标记 示例 
工作 部 分 直径 d H 10mm, 了 为 70mm，I 型 、 左 旋 销 头 的 标记 


: 木工 销 孔 钻头 左 。 $10 x70 -I JB/T 9947 一 1999。 











标记 中 ， 右 旋 外 头 的 “ 右 ”可 省 咯 。 
5 ”木工 硬 质 合金 销 孔 钼 
L 整体 硬 质 合金 通 孔 钼 (A 型 ) 














1) 整体 硬 质 合金 通 孔 销 (А ЖШ) 如 图 5-22 所 示 。 
M5X8 调 节 螺 钉 



































5-22 ”整体 硬 质 合金 通 孔 钻 (A 型 ) 
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2) 整体 硬 质 合金 通 孔 钼 (A 型 ) 的 尺寸 如 表 5-16 所 示 。 
表 5-16 ”整体 硬 质 合金 通 孔 外 (A 型 ) 的 尺寸 















































(JB/T 10849 一 2008 ) (单位 : mm) 
基本 尺寸 | 3 4 5 I I i 
D 0 
жы -0.02 
L 57 70 
І, 20 27 
Н 2 
8 60° +1 
旋 向 L( 左 旋 ) 或 R( 右 旋 ) 





2. 整体 硬 质 合金 盲 孔 钻 (B ЖШ) 
1) 整体 硬 质 合金 言 孔 销 (BA) 如 图 5-23 所 示 。 































ы 212222 
ү 









92-805 











92-805 








Е 523 ”整体 硬 质 合金 盲 孔 钻 (BW) 





2) 整体 硬 质 合金 言 孔 销 (В 型 》 的 尺寸 如 表 5-17 所 示 。 
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表 5-17 整体 硬 质 合金 盲 孔 钻 (B 型 ) 的 尺寸 













































































(JB/T 10849 一 2008 ) (单位 : тт) 
基本 尺寸 | 3 4 5 I Д ° 
0 
基本 z 
人 -0.02 

L 57 70 

Li 20 27 

H 3.5 4.5 4.5 5 579 6 
Jag |] L( 左 旋 ) 或 R( 右 旋 ) 
3. 单 粒 硬 质 合金 通 孔 钼 (CW) 
1) 单 粒 硬 质 合金 通 孔 外 (C 型 ) 如 图 5-24 所 示 。 

M5 X 8 调节 螺钉 




















图 5-24 单 粒 硬 质 合金 通 孔 钼 (C 型 














м 

































































2) 单 粒 硬 质 合金 通 孔 销 (C 型 ) 的 尺寸 如 表 5-18 所 示 。 
表 5-18 单 粒 硬 质 合金 通 孔 钻 (C 型 ) 的 尺寸 
(JB/T 10849—2008) (单位 : mm) 
基本 尺寸 | 4 5 6 7 8 9 [10 11 |12 |13 |14 15 16 
P 基本 偏差 +0.048 +0.058 +0.07 
基本 
0 0 0 
ГА 57 70 
Ti 20 27 
H 6 7 18.5| 11 |11 13.513.514.5 15 | 16 | 18 | 19 | 20 
B 60° +1° 
旋 向 L( 左 旋 ) 或 R( 右 旋 ) 
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4. 单 粒 硬 质 合金 言 孔 钻 (D 型 ) 
1) 单 粒 硬 质 合金 言 孔 外 (D 型 ) 如 图 5-25 所 示 。 



















































1 
Aie S| 有 全 
KIP E š 
Lı © 9.2-0.05 
1, =< 
1 ОЧ 
左旋 人 АЕ 
1 Awww 
= 9.2-005 
— L > 








Е 525 单 粒 硬 质 合金 盲 孔 钼 (D 型 ) 





2) 单 粒 硬 质 合金 盲 孔 钼 (D 型 的 尺寸 如 表 5-19 所 示 。 
55-19 单 粒 硬 质 合金 盲 孔 钻 (D 型 ) 的 尺寸 





(JB/T 10849 一 2008 ) (单位 : mm) 






























































基本 尺寸 | 3 | 4 15 16 7 во 10 112 113 [14 |15 | 16 
D E +0.05 +0. 08 
0 0 
L 57 70 
万 20 27 
Н 4.5| 5.5 6.5 7.5 8.5 
旋 向 L( 左 旋 ) 或 R( 右 旋 ) 


5. 木工 硬 质 合金 销 孔 钻 的 标记 示例 

工作 部 分 直径 为 Smm， 总 长 度 工 为 70mm，B 型 、 左 旋 的 整体 
硬 质 合 金 言 孔 钻 的 标记 为 : 木工 硬 质 合 金 销 孔 外 6x70BL JB/T 
10849 一 2008 。 

REF, A. B. C. рж, R (жЕ) TAR, L (左旋 ) 不 
可 省 略 。 
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5.3 木工 刀 
5.3.1 7 


1. A #17Д ЕШ 7 
І) A YM ЛИП 

















5-26 所 示 。 

















| 8 士 0.18 6.5 +0.18 


16-Е0.215 
еге 8 
38-816 











Тї 








1, 





图 5-26 
1 一 为 片 2 一 刀 体 


2) A 型 双 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-20 所 示 。 


A 型 双 面 刨 刀 



























































表 5-20 А 型 双 面 刨 刀 的 基本 尺寸 (JB/AT 9603—2013) 
(单位 : mm) 
ЕЛЕ Т, 固定 孔 中 心 距 L, 调 刀 和 孔 中 心 距 L, 
基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
0 
100 74 +0.15 35 +0. 125 
-0.35 
0 
90 64 +0.15 32 +0. 125 
-0.35 
0 
82 60 +0.15 30 +0. 125 
-0.30 
0 
60 40 +0. 125 20 +0. 105 
-0.30 
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2. В 型 双 面 人 刨 刀 





1) В 型 双 面 刨 刀 如 医 











5-27 所 示 。 




















te 
° 


14 


4XM3-6H Ó 





Е 





8 5-27 В 型 双 面 刨 刀 


1 一 为 片 ”2 一 刀 体 


2) B 型 双 面 刨 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-21 所 示 。 
表 5-21 B 型 双 面 刨 刀 的 基本 尺寸 (JBMT 9603—2013) 




















































































































(单位 : mm) 
KEL 宽度 B 冉 定 孔 宽度 5 固定 孔 长 度 H а 
DL ж. rB L, ii| zE FUL DE В ХЕ. ВЕ 中 心 距 万 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 АЫ 极限 
尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 偏差 
0 0 
90 39 64 | +0.15|6.5 | +0.18| 20 | +0.26| 32 |+0.125 
-0.35 -0.16 
80 0 0 
38 60 | +0.15| 6.5 | +0.18) 16 |+0.215 26 |+0.125 
(82) -0.33 -0.16 
0 0 
60 34 40 | +0.15|6.5 | +0.18| 15 |+0.215| 16 |+0.125 
– 0. 30 一 0. 16 
3. C 型 双 面 人 刨 刀 
І) С 型 双 面 刨 刀 如 图 5-28 所 示 。 
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80.105 

















5-28 С 型 双 面 人 刨 刀 
1 一 刃 片 ”2 一 刀 体 
2) С 型 双 面 刨 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-22 所 示 。 
表 5-22 C 型 双 面 创 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 9603—2013) 
(单位 : mm 









































) 


е? йж. | юж | 国定 孔 | 调 刀 孔 | 调 刀 孔 


SEB | нр | 3 


ЧДУ b JEE H 宽度 d KE h 























基本 | 极限 BER 极限 基本 | 极限 上 基本 | 极限 基本 | 极限 BEA 极限 基本 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 oF 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 








极限 
偏差 





0 0 
60 _0.30 32 —0.21 38 |+ 上 0.125|6.5|+0.18| 16 |+0.12 4 |+0.15| 8 






































4. D 型 单 面 刨 刀 
1) D 型 单 面 蚀 刀 如 图 5-29 所 示 。 

















前 面 ” 后面 























5-29 D 型 单 面 刨 刀 
1 一 刃 片 ”2 一 刀 体 





+0.15 
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2) D 型 单 面 刨 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-23 所 示 。 
表 5-23 D 型 单 面 人 蚀 刀 的 基本 尺寸 (JB/T 9603—2013) 
(单位 : mm) 



















































































ripa 小 、 证 ИЯ 定 孔 长 度 
а 国定 孔 中 心 距 | 调 刀 孔 心 距 | 国定 孔 长 度 
L, L, H 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
82 +0.175 29 0 82 +0.06 26 +0.042 17.5 |+0.12 
—0.21 























5. ЕЖ žE 
1) 下 型 单 面 刨 刀 如 医 


5-30 所 示 。 
































图 5-30 E 型 单 面 刨 刀 
1 一 为 片 2 一 刀 体 


2) 型 单 面 蚀 刀 的 基本 尺寸 如 表 5-24 所 示 。 
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IZ'0— SE'0-|(z8) 








ТЕО | ST SIZ'OF| ST СІС O+ SI 8I O+ 6 61°0+/#7#)81°0+ | 6 SIC OF 97 61`0+ CS 0 8с 0 08 
1с 0 一 Sc 0 一 

SIC O+] SI SIC O+ ST СС O+ 81 [810+ 6 СОҒ Ӯ Ӯ ВГ О 6 616°0+] 67 SI O+ 8S 0 8с 0 06 
1с 0 一 Sc 0 一 

SIC O+] SI SI O+ ST ISICZ O+ 81 [810+ 6 СОР Ӯ ВГ O+ | 6 SICO+ SE SI O+ OL Š og б 001 





ем) ФМ 528) ЧЕМ М TF M кё) ЕМ] 528) ЕМ кему ЦУМ кему ЕМ сё) ЦУМ еМ) М 
MA БИ ШЙ sem MA ET ТЫЙ СЕТ ТЇЗ СЕТ ТЫЙ sem ТЫЙ sem ТЫЙ [ЕТП Е sem HL | eye 


w 
Ж 
W 
Æ 



































Ін 9 н 8 Н 1% ЇР Ж p Hl “Td THY КК 
FEX жин, HOH | MEXE | MEM] MEOH VAELH HIO H ü 




















hm 





























Hal 
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6. 不 可 重 磨 刨 刀 
1) 不 可 重 磨 蚀 刀 如 图 5-31 所 示 。 














L 





图 5-31 PAER 





2) 不 可 重 磨 刨 刀 的 基本 尺寸 如 表 525 所 示 。 
表 5-25 不 可 重 魔 刨 刀 的 基本 尺寸 (JB/AT 9603—2013) 
(单位 : mm) 
M Ж 规格 (LxBxH) 





61 x5.5 x1.2 





82 x5.5 x1.2 





102 x5.5 x1.2 
65Mn 





110 x5.5 x1.2 





61 x5.5 x1.2 





82 x5.5 x1.2 
102 x5.5 x1.2 
110 x5.5 x1.2 











61 x5.5 x1.2 





82 x5.5 x1.2 





102 x5.5 x1.2 
110 x5.5 x1.2 

















її: 厚度 (Н) 极限 偏差 : +0. 1mm; 宽度 (В) 极限 偏差 : -94mm， 半 加 
WRI, YRO. 45тт; 角度 及 偏差 : 50° 2°; KE (L) 直线 度 公差 ; 


0. 1mm, 
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т. 刨 刀 的 标记 
DZ D 


























aeaa mm) 
WIKA TERUJA ABCDE, KTERIH N) 
组 件 名 称 代 号 ,表示 人 刨 刀 
电动 工具 附件 
示例 1: 刨 刀 长 度 L=82mm 的 A 型 人 蚀 刀 ， 其 型 号 为 DZDA-82 。 
示例 2: WIKE L=110mm 的 不 可 重 磨 人 刨 刀 ， 其 型 号 为 DZDN-110。 
5.3.2 木工 手 用 刨 刀 
1. 木工 手 用 刨 刀 的 基本 结构 (图 5-32) 



































图 5-32 ”木工 手 用 刨 刀 基 本 结构 
1 一 正面 2 一 为 口 3 一 为 口 斜 面 4 一 刃 钢 体 5 一 基体 
6 一 复合 面 7 一 背面 8 一 侧面 ”9 一 槽 孔 10 一 尾部 




























































































2. 木工 手 用 刨 刀 的 形式 〈 图 5-33) 














5-33 ”木工 手 用 刨 刀 
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规格 | 


3. 木工 手 用 刨 刀 的 基本 尺寸 〈 表 5-26 ) 
表 5-26 ”木工 手 用 刨 刀 的 基本 尺寸 (QBZT 2082—1995) 


(单位 : mm) 




















min | 基本 


偏差 














z Ë 
а 


Гь L, min Lomin 





25 





32 
38 
44 


38 |+0.50 





51 
57 
64 





57 |+0.60 











+0.35 19 








5.3.3 RIFAU ŽK 


1. 木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 基本 结构 (图 








土 0. 30 











+0.30 

















图 5-34 木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 基本 结构 


1 





= 





3 





前 缘 2 一 正 














A ЇН 





4 一 侧 














5 一 螺 了 





6 一 








EZ > 
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2. 木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 形式 〈 图 5-35 ) 





























b) 
5-35 ”木工 手 用 刨 刀 盖 铁 
а) A 型 b) B 型 
3. 木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 基本 尺寸 ( 表 5-27) 
表 5-27 ”木工 手 用 刨 刀 盖 铁 的 基本 尺寸 (QB/T 2082—1995) 




















(单位 : mm) 
нр В Н H. 
A d (Lin Limin Lamin Bmax ' - 
格 | 基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
0 
25 25 М8 96 168| 8 1.2 3 +0.20 2 +0. 50 
– 0. 84 
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(2) 
у В Н Н. 
а Lmin Limin [Lomin H max | ? 
格 | 基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
32 32 
0 
38 38 
一 1.00 
44 44 
M10| 96 168 | 8 1.2 3 +0.20 2 +0.50 
51 51 
0 
57 57 
一 1.20 
64 64 



































5.3.4 木工 刨 刀 轴 
1. 木工 刨 刀 轴 的 基本 结构 (图 5-36 ) 


5 
A 























图 5-36 ”木工 刨 刀 轴 的 基本 结构 
1 一 刨 刀 体 ”2 一 刀片 3 一 压 刀 条 ”4 一 压 刀 螺 钉 5 一 轴承 6 一 带 轮 
di 一 切削 圆 公称 直径 ”4, 一 刨 刀 后 面 回转 圆 直径 ”4 一 刨 刀 体 直径 
ds 一 蚀 刀 体 的 轴 颈 ds 一 轴 头 ”de 一 带 轮 节 圆 直径 do 一 轴 环 
1 一 人 刨 刀 体 长 度 4 一 4 一 刨 刀 体 轴 颈 危险 截面 ”/ 一 危险 截面 至 带 轮 厚度 中 心 距离 



















































































=ч 


























第 5 章 木工 工具 . 481 . 





2. 木工 刨 刀 轴 的 基本 尺寸 (K 5-28) 
表 5-28 木工 创 刀 轴 的 基本 尺寸 (JB/T 4172—1999) 





































































































(单位 : mm) 
d, 
工作 宽度 了 d, 
额定 直径 最 大 值 
100 110 
80 79.7 78 
125 135 
160 170 
90 89.7 88 
200 210 
250 260 
(300) (310) 100 99.7 98 
315 325 
400 410 (100) (99.7) (98) 
P A 112 111.7 110 
(600) (610) 
630 640 (120) (119.7) (118) 
ЫЙ (60) 125 124.7 123 
800 810 
1000 1010 
140 139.7 138 
1250 1260 
Е: 1. 插 号 内 尺寸 在 新 设计 时 不 允许 使 用 。 
2: 7) JEE 回转 圆 直径 d, 不 准 小 于 dz 
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3. 木工 人 刨 刀 轴 的 参考 尺寸 (K 5-29 ) 


































































































5. 木工 人 刨 刀 轴 的 标记 示例 
工作 宽度 为 800mm， 切 削 











员 





























公称 直径 为 125 





表 5-29 ”木工 人 刨 刀 轴 的 参考 尺寸 (JB/T 4172—1999) 
(单位 : тт) 
工作 宽度 | d, | 带 轮 节 圆 直径 d, | 刨 刀 体 轴 颈 危险 截面 至 带 轮 厚度 中 心 距离 1 
100 
20 
125 
160 
25 
200 
250 
(300) |30 
315 
400 20.84, <0. 64, 
35 
500 
(600) 
630 
=т= 4 
(650) 
800 
1000 
——— 
1250 
Е: 插 号 内 尺寸 在 新 设计 时 不 允许 使 用 。 
4. 木工 刨 刀 轴 的 刀片 片 数 ( 表 5-30) 
表 5-30 ”木工 人 刨 刀 轴 的 刀片 片 数 
工作 宽度 /mm 刨 刀 片 数 /个 工作 宽度 /mm 刨 刀 片 数 /个 
100 (300) 
рд 315 2 或 3 
— “e в [ж 
200 (600) 2.3 sk 4 
250 630 
注 : 括号 内 尺寸 在 新 设计 时 不 允许 使 用 。 


mm， 安 装 3 把 刀片 


的 木工 蚀 刀 轴 的 标记 为 : Б Н 800 х 125 x3 JB/T 4172—1999, 
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5.3.5 木工 机 用 异型 刨 刀 
1. 木工 机 用 异型 刨 刀 的 形式 (195-37) 


























ий _>15 

















с) d) 


图 5-37 ”木工 机 用 异型 刨 刀 
а) A 型 b) BÆ с) CH d) D 
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2. 木工 机 用 异型 刨 刀 的 基本 尺寸 〈 表 5-31 ) 
表 5-31 木工 机 用 异型 刨 刀 的 基本 尺寸 (QBZT 1529—1992) 
(单位 : mm) 


L B H l, 1, D G g 





基本 尺寸 | 极限 偏差 极限 偏差 





+0.20 


0 +0.30| +0.10| +0. 30| +0. 35 70:30 +1.0 | +0.50 





170 +0.25 


























5.3.6 木工 机 用 直 刃 刨 刀 
1. 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 形式 (图 5-38 ) 
端面 ДИ Л 前 面 В 后 面 





底面 





а) 


图 5-38 ”木工 机 用 直 刃 刨 刀 
a) TERA 
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图 5-38 木工 机 用 直 刃 刨 刀 (2) 








b) 开 型 双 金 属 薄 人 刨 刀 с) 亚 型 带 紧 固 槽 的 双 金 属 厚 刨 刀 








2. 工 型 和 开 型 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 基本 尺寸 〈 表 5-32) 
35-32 工 型 和 型 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 基本 尺寸 




















(JB/T 3377—1992) (单位 : mm) 
L B H B 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 参考 数值 
“ШӨ + 25,30 
135 +1.0 +0.5 3 4 +0.1 40° 
= i (35.45) 
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1 В Н B 














基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 参考 数值 








210 
260 25 .30 
(310) (35.45) 
325 
410 
510 
(610) 
640 








30 .35 40 
(660) 


810 
1010 
1260 


注 : 插 号 内 的 尺寸 尽量 避免 采用 。 























r 


3.， 亚 型 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 基本 尺寸 〈 表 5-33 ) 
R533 ” 亚 型 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 基本 尺寸 
(1В/Т 3377—1992) (单位 : шт) 











基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 参考 |1, L ме 
尺寸 | 偏差 | КУ | 偏差 КУ | 偏差 | 数值 


















































40 20 | 一 
1 
60 30 | 一 
80 20 | 40 
110 25160| 2 
135 +0.5 90.00 | +0.5 | 8,10 | +0.05 | 40° 130 ! 75 
170 25 |60 ; 
210 35 : 
70 
260 25 
4 
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4. 木工 机 用 直 刃 刨 刀 的 标记 示例 

长 度 L 为 410mm， 宽 度 B 为 35mm， 厚度 五 为 3mm W 1 WA 
标记 为 : 木工 机 用 直 刃 刨 刀 IÆ 410 x35 хз JB/T 3377 一 
1992, 
5.3.7 木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 






































图 5-39 木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 


2. 木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 的 基本 尺寸 〈 表 5-34) 
表 5-34 ”木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 的 基本 尺寸 
































(JB/T 10211—2000) (单位 : mm) 
D B d 
齿 数 
车 本 尺寸 | 极限 偏差 JS9| 基 本 尺寸 | 极限 偏差 JS8 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
40 +0.025 
2 
160 +0.05 4 +0.009 50 0 
+0.03 д 
70 
0 




















3. 木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 的 标记 示例 

外 径 为 160mm， 厚 度 为 4mm， 孔 径 为 70mm， 齿 数 为 2 个 的 指 
接 铣 刀 的 标记 为 : 木工 硬 质 合金 单 片 指 接 铣 刀 160 x4 х70-2 JB/ 
T 10211 一 2000。 
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5.3.8 WIERA EEH 
1. 木工 硬 质 合金 圆柱 铣 刀 的 形式 (图 5-40) 








图 5-40 
2. 木工 硬 质 合 金 圆 柱 铣 刀 的 尺寸 〈 表 5-35 ) 





木工 硬 质 合 








2 
| 





EAHA 





тт 











f 









































R 5-35 ”木工 硬 质 合金 圆柱 铣 刀 的 尺寸 (JB/T 10210 一 2000 ) 
(单位 : тт) 
D(JS15 ) B(JS15) d(H7) 
尺寸 极限 偏差 尺寸 极限 偏差 尺寸 和 极限 偏差 
30 
70 50 +0.5 25,4 +001 
+0.6 
60 
80 +0.6 
80 30 +0: 021 
100 а 
100 
110 +0.7 
+0.7 120 35 +0.025 
125 77.9 
150 
160 +0.8 
150 
+0.8 180 40 О 
200 
180 +0. 925 
210 











3. 木工 硬 质 合金 圆柱 铣 刀 的 标记 示例 


УМ 125mm, 779 0) 100mm, #12 40mm, 





齿 数 为 4 个 的 
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木工 硬 质 合金 圆柱 铣 刀 的 标记 为 : 木工 硬 质 合金 圆 柱 铣 刀 125 x 
100 x404 JB/T 10210 一 2000。 
5.3.9 ЖІТФЛАФАЈ Л 

1. 木工 硬 质 合金 直 刃 炙 铣 刀 的 形式 (095-41) 























图 5-41 木工 硬 质 合金 直 刃 铁 铣 刀 


2. 木工 硬 质 合金 直 刃 镁 铣 刀 的 尺寸 (K 5-36) 
表 5-36 ”木工 硬 质 合 金 直 刃 铂 铣 刀 的 尺寸 (JBMT 8341—1996) 










































































(单位 : mm) 

d(h11) L(js16) 1(js16) d(h11) L(js16) 1(js16) 
基本 | 极限 БЕ) 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 基本 | 极限 基本 | 极限 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
6 20 
л 0 

8 65 20 22 
一 |-0.090 

10 24 

12 +0.95 +0.65|| 26 р 75 | +0. 95 | 30 | +0. 65 

– 0.130 

14 | 0 25 28 
| 70 

16 |-0.110 (30) 30 

18 
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3. 木工 硬 质 合金 直 刃 炙 铣 刀 的 标记 示例 

















ФАЈЛ 











5.3.10 木工 硬 质 合 金 圆 弧 铣 刀 
1. ДЕЛ 
1) Е Е 7 НОП 5-42 所 示 。 














直径 d 为 12mm ЖС Sr 2 ÉL 2] A 
12 ЈВ/Т 8341—1996, 


























E 思 的 标记 为 : 木工 便 
































图 5-42 APRH 
2) GARSER TUK 5-37 所 示 。 
表 5-37 凸 半圆 铣 刀 的 尺寸 (JB/T 8776—1998) 
(单位 : mm) 
D(JS15) B(JS15) d(H7) 
R 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
5 10 +0.29 
7.5 120 +0.7 15 +0.35 +0.021 
30 0 
10 20 
+0.42 (40) [ | 
15 30 
140 +0.8 y 
20 40 +0.50 














注 : 一 般 不 采用 括号 内 斥 寸 。 
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2. Ц+ #7 
1) 四 半圆 铣 刀 的 形式 如 图 5-43 所 示 。 




















图 5-43 [ШЕЛ 





2) 四 半圆 铣 刀 的 尺寸 如 表 5-38 所 示 。 
表 5-38 MAHR (JB/T 8776—1998) 








3 


























(单位 : mm) 
D(JS15) В(]515) d(H7) 
R 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
5 25 +0.42 
120 +0.7 +0.021 
10 35 30 0 
+0.50 
15 45 (40) +0. 025 
140 +0.8 | б ) 
20 55 +0.60 




















È: 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 





3. 1⁄4 DEIRA 
1) 1⁄4 KAIME ERWE 5-44 所 示 。 
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图 5-44 1⁄4 DAIA 
2) 1⁄4 MEIE RFR 5-39 所 示 。 
表 5-39 1/4 凸 圆 弧 铣 刀 的 尺寸 (JB/AT 8776—1998) 
(单位 : mm) 
P D(JS15) B(JS15) d(H7) 
尺寸 偏差 十 偏差 尺寸 偏差 

1 mg T ; +0.29 

5 10 

6 128 11 

7 12 

8 13 

9 132 14 +0.021 
10 15 0.35 30 0 

11 16 (40) +0.025 
12 s ss 17 [ 0 ) 
13 142 18 

14 19 

15 20 

16 21 +0.42 

18 152 23 
20 25 














E: 一 般 不 采用 括号 内 尺寸 。 
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4. 1⁄4 HERZ 
1) 1⁄4 ШКЕ ЛАЕК 5-45 所 示 。 
图 5-45 1⁄4 HAIJ 
2) 1⁄4 四 圆 弧 铣 刀 的 尺寸 如 表 5-40 所 示 。 
表 S-40 1⁄4 ЦЕЛЕ ЛАА (JB/T 8776—1998) 
(单位 : mm) 
D(JS15) B(JS15 ) d(H7) 
R 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
З 8 
118 +0.7 
4 9 +0.29 
5 10 
6 128 11 +0 .021 
7 12 30 0 
8 13 (40) | | 
+0.8 
9 132 14 +0.35 0 
10 16 
11 17 
142 
12 18 
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(Ж) 
D(JS15) B(JS15) d(H7) 
R 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 

13 19 
14 142 20 
15 21 
16 22 

+0.42 
18 152 24 +0.021 
20 26 30 0 

+0.8 

22 28 (40) | о 
24 162 30 К, 
26 31 
28 32 

+0.50 
30 172 34 
32 36 





注 : 一 般 不 采用 括号 内 尺寸。 


30mm ARTERE EA 
Л R20 


基本 形式 ， 如 








5. 木工 硬 质 合金 圆 弧 铣 刀 的 标记 示例 
圆 弧 半 径 为 20mm， 外 径 为 140mm, JJ EH 40mm, fL £ 0 








圆 铣 刀 的 标记 为 : RI 
140 x40 x30 YGB JB/T 8776—1998, 
5.3.1 木工 硬 质 合金 封 边 刀 


1. 木工 硬 质 合金 封 边 刀 的 形式 





1) 木工 封 边 机 硬 质 合 金 
图 546 所 示 。 














[ 硬 质 合金 目 半 医 




















封 边 刀 有 焊接 式 和 可 转换 刀片 式 两 种 





2) 切削 叉 按 形状 分 为 平 口 和 形状 刃 口 两 种 ， 平 口 切削 刃 为 一 
直线 ， 形 状 为 口 按 用 户 要 求 制作 (最 常规 的 有 单 R 形状 和 双 R 形 








JRI 








种 ) ， 如 图 5-47 所 示 。 
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а) 


8546 ”木工 硬 质 合 金 封 边 刀 
а) 焊接 式 b) 可 转换 刀片 式 





图 5-47 ”木工 硬 质 合金 封 边 刀 的 切削 丸 
а) ЖИЛ b) ARERIO e) 双 及 形状 刃 吕 











2. 木工 硬 质 合金 封 边 刀 刀 体 和 切削 刃 的 尺寸 (k 5-41 ) 
#541 木工 硬 质 合金 封 边 刀 刀 体 和 切削 刃 的 尺寸 
(JB/T 10848 一 2008 ) 


内 孔 d | 公差 | 齿 数 zj 前 角 a а y 厚度 B | УМ р +0. О5тт 
随 封 边 机 定 | G7 |4~8 | 15° ~20° | 10° ~ 15° |В +0. тт) 随机 床 要 求 定 























3. 木工 硬 质 合 金 封 边 刀 的 标记 示例 
内 孔 尺 寸 为 20mm、 齿 数 为 4 个 ， 厚度 为 20mm， 外 径 为 80mm 
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的 木工 硬 质 合 金 封 边 刀 的 标记 为 : 20 x4 x20 x80 JB/T 10848— 
2008 。 


5.4 其 他 木工 工具 


5.4.1 ЖТ 
1. 木工 锤 的 形式 (图 5-48) 











图 548 жт 


2. 木工 锤 的 基本 尺寸 (K542) 
表 5-42 木工 锤 的 基本 尺寸 (QB/T 1290. 9 一 2010) 









































































































































规格 1/mm Йй b/mm iii к 
Жк ERRI 822 ERRI 偏差 EER 偏差 EER ЭФ | max 
0.20 280 90 20 36 6.0 
+2. 00 
0.25 285 97 22 40 6.5 
0. 33 295 104 +1.00 25 +0.65 45 +0.80) 8.0 
0.42 308 +2.50) 111 28 48 8.0 
0.50 320 118 30 50 9.0 
注 :本 表 不 包括 特殊 类 型 的 木工 狂 。 


3. 木工 锤 的 标记 
木工 锤 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 和 规格 组 成 。 例 如 ， 规 格 
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重量 为 0.25kg 木工 锤 的 标记 为 : KEHE ОВ/Т 1290. 9-0. 25, 
5.4.2 木工 和 斧 
1. 木工 斧 的 形式 〈 图 5-49) 








А 





549 ЖтёЁ 


2. ЖЖЖ (R543) 
表 5-43 木工 斧 的 基本 尺寸 (QB/T 2565. 5 一 2002 ) 









































(单位 : mm) 
р =E E D Е 
规格 重量 А> | B= | С> F> 
/kg 基本 尺寸 | 偏差 | 基本 尺寸 | 偏差 
1.0 120 34 26 32 14 78 
0 0 
1.25 135 36 28 32 14 78 
-2.0 -1.0 
1.5 160 48 35 32 14 78 


























3. KIHE 

木工 移 的 标记 由 产品 名 称 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 例 如 ， 规 格 
重量 为 1. 25kg 的 木工 算 的 标记 为 : ЖОЖ 1.25 QBZT2565.5— 
2002 。 
5.4.3 Ж 

1. ani 

1) 扁 木 铁 的 形式 如 图 5-50 所 示 。 

2) 扁 木 雏 的 基本 尺寸 如 表 5-44 所 示 。 
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ү 
Е ЕГИН 
JE AH 


L 14 

















5-50 ЖЖ 
35-44 扇 木 外 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 6—2002) 
(单位 : mm) 




















M-01-200| 200 55 | 20 6.5 
M-01-250| 250 +6 | 65 | 25 | +2 7.5 | +2 | <80% b| =<80%ó <80% L 
8.5 


М-01-300) 300 75 | 30 


2. 半圆 木 铂 
1) 半圆 木 玺 如 图 5-51 所 示 。 






































ПУ 





























图 5-51 ЮЖ 
2) 半圆 木 铂 的 基本 尺 才 如 表 5-45 所 示 。 
表 5-45 半圆 木 外 的 基本 尺寸 ( QB/T 2569. 6 一 2002 ) 
(单位 : тт) 













































































M-02-150 150 | +4 | 45 | 16 6 
M-02-200| 200 55 | 21 7.5 
M02250 250 | +6 6s 25] *2 в] +2 |<80%b <80%8 <80%L 
M-02-300| 300 75 | 30 10 
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3. ДХ 
1) 圆 木 铀 如 图 5-52 所 示 。 

















5-52 АЖ 








2) 圆 木 铀 的 基本 尺寸 如 表 5-46 所 示 。 
表 5-46 [ЖЕН Ж/А (ОВ/Т 2569. 6 一 2002 ) 


















































(单位 : mm) 
6 
基本 尺寸 | 偏差 基本 尺寸 | 偏差 
М-03-150 150 +4 45 7.5 
М-03-200 200 55 9.5 (25% ~ 
+2 <80%а 
М-03-250 250 +6 65 11.5 50% )L 
М-03-300 300 75 13.5 























4. АЗЕ 
1) АТАКА 5-53 所 示 。 














= 
97 22222 В 


И 
L Шо 


©“ © 
1 
下 


5-53 ”家 具 半 圆 木 铂 



































2) 家 具 半 圆 木 铁 的 基本 尺寸 如 表 5-47 所 示 。 
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表 5-47 ”家 具 半 圆 木 铂 的 基本 尺寸 (QB/T 2569. 6 一 2002 ) 










































































(单位 : mm) 
L b 6 
代号 i K Li | 基本 КЕ K b, Ó! L 
~ | 偏差 “| 偏差 | 2: 
尺寸 vF 尺寸 
M-04-150 | 150 45 | 18 4 
M-04-200 | 200 55 | 25 6 (25% ~ 
+6 +2 +2 |<80% 中 过 80% ë 
М-04-250 | 250 65 | 29 7 50% )L 
М-04-300 | 300 75 | 34 8 

















5.4.4 手 用 木工 羡 
1. їй ЫЛЕ ГИ 








1) 无 柄 斜 边 平 口 羡 如 图 5-54 所 示 。 


< SS 
zB NN 


1 

















а 





Ь 


J 


ooy 
e 
== 

>| 





图 5-54 хто 


2) 无 柄 斜 边 平 口 凿 的 基本 尺寸 如 表 5-48 所 示 。 
表 5-48 ”无 柄 斜 边 平 口 汪 的 基本 尺寸 (QBZT 1201—1991) 











(单位 : mm) 
规 格 a min Lmin hmin emin 
4 4 
+0.24 150 40 1.2 ф20 
6(1/4in) 6 















































(Ж) 

规 格 а brin Gri hmin emin 
8(5/16in) 8 

+0.29 150 420 
10(3/8in) 10 
13(1/2in) 13 

+0.35 422 
16(5/8in) 16 40 1:2 
19(3/4in) 19 160 
22(7/8in) 22 +0.42 424 
25(1in) 25 




















2. жів 
Г) 无 柄 平 边 平 口 玄 如 图 5-55 所 示 。 










25% 5° 
< SK y 
555] | 















图 5-55 ЖЕЛЕП 





2) 无 柄 平 边 平 口 评 的 基本 尺寸 如 表 5-49 所 示 。 
表 5-49 ”无 柄 平 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 (QBZT 1201—1991) 








(单位 : шш) 
规 格 a b. Lmin hmin emin 
13(1⁄2in) 13 
+0.35 180 40 1.2 422 
16(5/8in) 16 
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(Ж) 
规 格 а ра 1а hmin emin 
19(3/4in) 19 180 
22(7/8in) 22 +0.42 
25(1in) 25 40 1.2 424 
200 
32(5/4in) 25 
+0.50 
38(3/2in) 38 








3. ЗЕКЕ OH 


1) 无 柄 半圆 平 口 蔷 如 图 5-56 所 示 。 






























——J - 
са 








2) 无 柄 半圆 平 











1) 有 柄 斜 边 平 


图 5-56 ЕА Е 0 

















ki 259599 
1 1°30'+30' 


口 玄 的 基本 尺寸 如 表 5-48 所 示 。 
4. ARNAF OH 
ПШ 5-57 所 示 。 














图 5-57 ”有 柄 斜 边 平 口 羡 
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2) 有 柄 斜 边 平 





口 羡 的 基本 斥 才 如 表 5-50 所 示 。 


表 5-50 ”有 柄 斜 边 平 口 羡 的 基本 尺寸 (QBZT 1201—1991) 

































































(单位 : шш) 
规 格 a bi Cmin d. 12. 
6(1/4in) 6 +0.24 
8(5/16іп) 8 
+0.29 
10(3/8 п) 10 125 95 JLS 
12 12 
13(1⁄2in) 13 
+0.35 
16(5/81п) 16 
18 18 40 
19(3⁄4in) 19 3.7 
140 100 
20 20 
+0.42 
22(7/8in) 22 
25( lin) 25 
32(5/4in) 32 4 
Е +0.50 150 105 
38(3/21п) 38 
Ф ЖЕК. 


5. ЭЖЕЛЕП 


1) 有 柄 平 边 平 





ПШ 5-58 所 示 。 





`l 25°+5° 
J 1°30'+30' 




















2) 有 柄 平 边 平 


6. 有 柄 半圆 平 口 羡 











1) 有 柄 半圆 平 





图 5-58 ій 


口 羡 的 基本 斥 才 如 表 5-50 所 示 。 














ПШ 5-59 所 示 。 
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2) 有 柄 半圆 平 


Б 


Г) 
259-259 





二 2 














图 5-59 有 柄 半圆 平 口 羡 








口 玄 的 基本 尺寸 如 表 5-51 тәх, 


表 5-51 有 柄 半圆 平 口 羡 的 基本 尺寸 (QBZT 1201—1991) 























( 单位 š mm) 
ж ж а b min Cin а Г; 
10(3/8in) 10 +0.29 
125 95 3.5 
13(1⁄2in) 13 
+0.35 
16(5/8in) 16 
40 
19(3/4in) 19 
140 100 3.7 
22(7/8in) 22 +0.42 
25(1їп) 25 








D WE 














6.1 电工 刀 及 电工 钳 
6.1.1 电工 刀 
1. 电工 刀 的 形式 


电工 刀 按 其 用 途 和 结构 可 分 为 单 用 
JJ (BH!) 两 种 类 型 ， 如 
































BTJJ (AW) 和 多 用 电工 
到 6-1 、 图 6-2 所 示 。 





























图 6-1 单 用 电工 刀 (AW) 





图 6-2 ZABIJ (B 型 ) 











1 一 刀片 2—87 3 一 弹簧 4— ә 5 一 引 锥 6 一 锯 片 
7 一 包头 “8 一 刀 壳 ”9 一 刀 环 





- 506 · 五 金工 具 手 册 第 2 版 





2. 电工 刀 的 基本 尺寸 ( 表 6-1) 
表 6-1 电工 刀 的 基本 尺寸 (QB/AT 2208—1996) 




















(单位 : mm) 
a 产品 规格 代号 | JKE L a 产品 规格 代号 | JKE L 
代号 代号 
1 号 115 1 号 115 
A 2 号 105 B 2 号 105 
3 号 95 3 号 95 




















3. 产品 标记 

产品 的 标记 由 产品 名 称 、 类 型 代号 、 规 格 代号 和 标准 编号 组 
成 。 例如， 产品 规格 为 1 号 的 多 用 电工 刀 应 标记 为 : 电工 刀 ВІ 
QB/T 2208—1996 。 
6.1.2 ат 

1. 电工 钳 的 形式 (图 6-3) 















































图 6-3 电工 钳 


жож 电工 工具 . 507. 





2. 电工 钳 的 尺寸 ( 表 6-2) 
表 6-2 电工 钳 的 尺寸 (QB/AT 2442. 2 一 2007 ) 














(单位 : mm) 
公称 长 度 / l Жы Masak tmax Emax 
165 +14 32 +7 27 9 17 1.1 
190 +14 33 +7 30 9 17 1.1 
215 +14 38 +8 38 10 20 1.3 
250 +14 40 +8 38 10 20 1.3 



































3. 电工 钳 的 主要 性 能 (26-3 
表 6-3 电工 钳 的 主要 性 能 (QB/T 2442. 2 一 2007 ) 
公称 | |, 抗 剪 强度 扭力 抗 弯 强 度 
长 度 ашлы 试验 钢丝 | 剪 切 力 | 扭矩 | 扭转 角 | 载荷 | 永久 变形 量 
/mm 直径 d/mm М ТИМ ama | F/N | Spa mm 
165 90 16 1.6 580 15 1з? 1120 1 
190 | 100 | 18 1.6 580 15 159 1260 1 
215 | 120 | 20 1.6 580 20 15° 1400 1 
250 | 140 | 22 1.6 580 20 15° 1400 1 


























D 试验 前 和 试验 后 手柄 间 的 永久 变形 。 





4. 电工 钳 的 标记 
电工 钳 的 标记 应 由 产品 名 称 、 公 称 长 度 ! 和 标准 编号 组 成 。 例 
如 ， 公 称 长 度 ! 为 165mm 的 电工 钳 标 记 为 : 电工 钳 165mm ОВ/Т 
2442. 2 一 2007 。 
6.1.3 ”电讯 夹 扭 钳 

1. 电讯 圆 嘴 钳 

І) 电讯 圆 嘴 钳 如 图 6-4 所 示 。 
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2) 电讯 圆 嘴 钳 的 基本 斥 二 如 表 6-4 所 示 。 
表 6-4 电讯 圆 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 3005—2008) 











图 6-4 电讯 圆 嘴 钳 


















































(单位 : тт) 
钳 嘴 类 型 规格 1 а мах b dmax Joas: ш 
112+7 10 29:5 6.5 0.8 48 +5 
短 嘴 (S) 
125 +8 13 30 max 8 1.5 50 +5 
125 +8 13 30 nin 8 |! 50 +5 
KEL) 
140 +9 14 34 nin 10 2 50 +5 
2. 电讯 扁 嘴 钳 
1) 电讯 遍 嘴 钳 如 图 6-5 所 示 。 



































65 ЕН 























































































































第 6 章 电工 工具 . 509 . 
2) 电讯 扇 嘴 钳 的 基本 尺寸 如 表 6-5 所 示 。 
表 6-5 电讯 扁 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 3005—2008) 
(单位 : mm) 
钳 嘴 类 型 | 规格 ! | аы b de € max ТЕА w 
м 112+5 10 РРА 6.5 1.8 1.8 48 +5 
短 嘴 (S) 
125 +7 13 30 nax 8 2:2 2,2 50 +5 
125 +7 13 30 nin 8 2,2 2.2, 50 +5 
长 嘴 (L) 
140 +8 14 34 nin 10 2.8 2.8 50 +5 
3. 电讯 尖 嘴 钳 
1) ERRIRE 6-6 所 示 。 
А С) 
S 4 一 5} x 
b 
l: І 











2) 电讯 尖 
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ОННО 09 6-6 所 示 。 
表 6-6 电讯 尖 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QBAT 3005—2008) 
































(单位 : mm) 

钳 嘴 类 型 规格 1 a max b аа J wa w 
® 112 +7 10 | 25% | 65 | 0.8 |48+5 
短 嘴 (S) 

125 +8 19-5 |30 8 1.5 |50+5 

125 +8 13 | 30min 8 1.5 |50+5 
KCL) 

140 +9 14 |за | 10 2 |50+5 
4. 电讯 夹 扭 钳 的 标记 
电讯 夹 扭 钳 的 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 、 钳 嘴 类 型 代 
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号 组 成 。 示 例如 下 : 


1) 规格 为 125mm 的 短 嘴 电 讯 圆 嘴 钳 的 标记 为 : 电讯 
QB/T 3005- 


125S, 





EI 








嘴 钳 























2) 规格 为 140mm 的 长 嘴 电 讯 扁 嘴 钳 的 标记 为 : 电讯 扁 嘴 钳 


QB/T 3005- 


140L。 


























3) 规格 为 112mm 的 短 嘴 电讯 尖 嘴 钳 的 标记 为 : 电讯 尖 嘴 钳 
QBZT3005-112S 。 
6.1.4 ЕЗТН 

1. 电讯 顶 切 钳 














1) 电讯 顶 切 错 如 区 





























6-7 所 示 。 
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2) 电讯 项 切 钳 的 基本 尺寸 如 表 6-7 所 示 。 
表 6-7 电讯 顶 切 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 3004—2008) 














(单位 : mm) 
钳 嘴 类 型 | 规格 / аа b Cmax dma w 
短 嘴 (S) | 112 +7 13 9 22 9 48 +5 
125 +8 7 14 8 9 50 +5 
KEL) 
160 +10 7 36 10 10 50 +5 




















жож 电工 工具 . S11 . 





2. 电讯 斜 嘴 钳 













































































1) 电讯 斜 嘴 钳 如 图 6-8 所 示 。 
68 ”电讯 斜 嘴 钳 
2) 电讯 斜 嘴 钳 的 基本 尺寸 如 表 6-8 所 示 。 
表 6-8 电讯 斜 嘴 钳 的 基本 尺寸 (QB/AT 3004—2008) 

(单位 : mm) 

规格 1 ам: b d mas w 

112 +7 13 16 8 48 +5 

125 +8 16 20 10 50 +5 





3. 电讯 斜 刃 顶 切 钳 


1) 
2) 





























EIME MHH 

















如 图 6-9 所 示 。 





ERE MHH 


的 基本 尺寸 如 表 6-9 所 示 。 
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u TS 
£ T, 
A 
` a 
图 6-9 ”电讯 斜 刃 顶 切 钳 


表 6-9 ”电讯 斜 刃 顶 切 钳 的 基本 尺寸 (QB/T 3004—2008) 








(单位 : mm) 
钳 嘴 类 型 | 规格 ! | аы Dis Cmax dmax w a 
短 嘴 (S) | 112 上 7 | 14 14 20 8 |48+5 | 15°+5° 
К) 12528 | 8 25 10 8 |50+5 | 45°+5° 























4. 电讯 剪 切 钳 的 标记 

电讯 剪 切 钳 的 产品 标记 由 产品 名 称 、 标 准 编号 、 规 格 、 钳 嘴 类 
型 代号 和 剪 切 为 口 形 式 代 号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 规格 为 125mm 短 嘴 标 准 双 斜 刃 的 电讯 顶 切 钳 的 标记 为 : 电 
讯 顶 切 钳 QB/T 3004-125S-SB 。 

















2) 规格 为 112mm 小 倒 角 双 和 斜 为 的 电讯 斜 嘴 错 的 标记 为 : 电讯 
RHEE QB/T 3004-112-SF。 
3) 规格 为 125mm KEAR EMR MIIIRN: 电讯 



































ЖЕЛИН QB/T 3004-125L-F。 
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6.1.5 熔断 器 手 钳 
燃 断 器 手 钳 的 形式 及 基本 尺寸 如 图 6-10 所 示 。 











6-10 ”熔断 器 手 钳 的 形式 及 基本 尺寸 


6.1.6 ”其 他 电工 钳 
1) REH JL 3. 1.1047. 
2) 剥 线 钳 见 3.1.11 节 。 
3) 紧 线 钳 见 3. 1. 13 节 。 
4) 压 线 钳 见 3.1.14 节 。 
5) 线 缆 钳 见 3.1.15 р, 


6.2 电工 表 
6.2.1 电工 指示 仪表 的 分 类 及 标志 

























































































































































































电工 指示 仪表 的 分 类 及 标志 如 表 6-10 所 示 。 
表 6-10 电工 指示 仪表 的 分 类 及 标志 
25 测量 范围 "nes 

分 类 一 二 -Apr а y ГА) 5 Е 工作 Ç ї їй 成 仪 
名 称 | 怀 志 符号 符号 应 用 范围 | 惠 流 电流 aE 频率 | 表 类 型 
直流 电表 ， 电流 表 、 

K = тк IK E Wr 

磁 电 与 多 种 变换 jo ar RE Е 、 欧 
„| [| |e ereen am” |o R UK 
的 扩大 使 用 范 表 、 检 流 
围 ; 比率 表 计 、 钳 形 表 
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( 续 ) 
x 测量 范围 КЕЯ 
分 类 一 -二 -Ap га, у а] ; БЕЯ {Е p Ш 成 仪 
名 称 标志 符号 和 守 号 应 用 范围 л за з 频率 表 类 型 
Н, 
安装 式 电 一 般 用 | 电压 表 、 频 
电磁 < rž ы T - 1~ | 于 工 频 ,| 率 表 、 功 率 
系 验 室 用 交 六 ”| 10 | 103 | 可 扩 频 到 | 因数 表 、 同 
( 直 ) 流 表 5kHz R HÉ 
ж 
ЕЕ: 
РЕМЕТ 一 般 用 | 一 
т" 交 直 流标 lA y BERD 
u Я yy zase ш а N 
z == D MER X — ЖЕБЕ io | 102 gama 0 
Ж 实验 室 用 表 ` 全 因数 表 、 同 
10kHz 
步 表 
Ë, Til Á 
铁 磁 ж OB 27 БУ, BEKR, W 
RAB 、，、 10 ~ 107 ~ 一 般 
电动 Б 交 直 流 | MUN 28 Big 
表 102 10° | 于 工 频 | 
数 表 
静电 | L EREM, 10~ | 可 达 BER, 
Q BE E gs š 
Ж F 量 方面 应 用 5 х10°| 105kHz | 象限 计 
+. ZR S 
感应 © Е А ,|10-1~| 10~ | 用 于 工 主要 作 
式 о "S 10? | 10 рие ”为 电能 表 
НЕ 










































































































































































































































































жож 电工 工具 515 
(2) 
ы х2 测量 范围 2. 
分 类 в | че 作 制 成 仪 
标志 符号 符号 应 用 范围 B 流 | 电压 Е зр 
名 称 u fiù 7А V 频率 表 类 型 
= B, Ti Á 
== AS =3 W. = 
йш N x 在 高 频 线 交流 1072 ~ | 10 小 00006 
£ N 路 中 应 用 10 | 10° | 105kHz М 
万 用 表 
一 般 用 | 电流 表 、 电 
整流 | 门 Б Бы | 10-3~| 于 工 频 ,| 压 表 、 欧 姆 
Ж | œ 10 103 | 有 的 可 达 | 表 、 功 率 因 
5kHz 数 表 、 频 率 
表 
5 x10-? 一 般 为 
ET 在 好 B Ж Н, Ж ж 
子 | A z 在 弱 线 102 Eea 
Ж | 一 一 一 路 中 应 用 HHK 
5x10°| 105kHz 











6.2.2 电流 表 及 电压 表 
1. 开关 板式 磁 电 系 电 流 表 及 电压 表 的 规格 型 号 (K 6-11) 


表 6-11 开关 板式 磁 电 系 电流 表 及 电压 表 的 规格 型 号 













































































测量 范围 
型 号 | 接 入 方式 
类 型 “| 单位 数值 
mA | 1~500 Кл 
电流 表 КЫЫ 75A И Е# 
A 
1C2- 1.5 外 附 分 流 器 
V | 3~600 КУ 以 上 带 
BEK I , 
kV | 1-3 外 附 电阻 器 
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( 续 ) 
测量 范围 
型 号 | 接 入 方式 
类 型 “| 单位 数值 
零 位 在 左面 
MEMA P H 
的 10А 以 内 直 
接 接 人 。20A 
0 ~10,0 ~500 以 上 零 位 在 左 
电流 表 A 1-0-1 面 的 使 用 
iga 500 ~0 ~500 10mV 附 定 值 
У |2.5 分 流 器 。 零 位 
自动 控制 在 中 间 的 可 采 
用 75mV 外 附 
定 值 分 流 器 
0 ~250( 零 位 在 左面 ) 
klg 20 ~50,50 ~75 ,100 ~ 150 ERER 
= 160 ~240( 无 零 位 ) 
180 ~270 
mA | 1 ~500 
直接 接 入 
осі 1.5 | 电流 表 A ы 
КА | 75~750,1~10 I ш 
їйлїї 
V 3 ~300 ~ 600 直接 接 入 
Wall a 外 附 定 值 附 
12Cl-v 1.5 BER 加 电阻 
零 位 在 中 间 的 包括 上 述 所 有 量 
限 
nA | 50,10,100,150 ,200 ,250 
асл 1.5 | 电流 表 | mA | 1,2,3,5,10,15 ~ 500 直接 接 入 
A 1,2,3,5,7.5,10 
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( 5) 
测量 范围 А 
型 号 ”| 级 别 上 一 = 接 人 方式 
类 型 ”| 单位 数值 
R A 15 ,20 ~ 300,500 ,750 外 附 定 值 分 
Б, үл < у пи 
КА | 11.5 йй 
А 
44C2-y | 1.5 1.5,3,7.5~100,150 ~600 | HIZA 
в КЖ 750 外 附 定 值 附 
kV | 1,1.5 加 电阻 
50 ,75 ,100 ,150 ,200 ,300 , 
кА 
750 ‚1000 
mA | 1,2,3 ,10,20 ,50 ,100 ,1000 接 接 和 人 
电流 表 | A 1,1.5,2,2.5,3,5,7.5 
10 ~ 100 ,150 ~ 1000 ,1000 ТОЧ 2 
52C2A |15 А СИ i I 型 外 附 定 值 分 
V $ у Bu 
Tü fe 
MV | 50,75,100,300 ~ 1000 и 
直接 接 和 人 
V 1,1.5,2,2.5,3.5 ~30 
BEK 配 用 F26 型 
V 50 ,75 ,100 ,150 ~ 1000 外 附 定 值 附加 
ЕВА 
ША | 50 ~ 500 
А 
85С10-\ [2.5 电流 表 | mA | 110,15 ~ 100,100 ~ 750] 直接 接 入 
1-10 
гы 15 ~ 100,150 ~750 外 附 FL-30 
Б, үл A< A 
kA | 1,1.5,2,3 型 定 值 分 流 器 
50 ~ 100 ,150 ~300 ,500 ~ 
mV 
85Cl10-A | 2 5 1099 
үс 1 ~10,15 ~100,150 ~600 直接 接 人 
иж 
кж 750 
{ FL-20 型 
kV | 1,1.5,2,3,5 外 附 























定 值 附加 电阻 
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(2) 
测量 范围 А 
型 号 “| 级 别 上 一 — 接 人 方式 
类 型 “| 单位 数值 
2.5 ША | 200,300,500 
微 安 电流 表 
91C8-0 = mA | 1,2,3,5,10,20,30,50 ~500 
< 
5.0 | BEX | V 1.5,3,5,7.5,10 
ША | 50,100,200,300,500 双向 量 限 和 
99C2-A | 2.5 | 电流 表 К Аа 
mA | 1,2,3,5,10 单 向 量 限 相同 
ША | 50,100,150,200,350,500 
1.5 жЕ 
А 电流 表 
оәС12-\ | Ш mA | 1,2,3,5,10 ~100,150 
25| 电压 表 | V | 1.5,3,5,7.5,15~150 
A |25| 电流 表 | A | 0.5~200 直接 接 人 
V jis] 电压 表 | V | 15—600 直接 接 入 
工作 量 限 同 1Т1- 
| кау А | 1~5,2~10,4~20 Кое 
1T9-A 2.5 | 流 а - aV’ H 
表 | 过 载 
А | 5~15,10~30,20~50 
部 分 
mA 100,300,500 
直接 接 入 
A | 1,2,3,5,10,20,30,50 
А BNK 
62151-7 |2.5 Я 10 ~ 100,150 ~ 600, 1000 лек 
~ 1500 F 
HEX | V | 30,50,150,250 ,450 直接 接 入 
mA | 50,100,300,500 
直接 接 入 
A | 1,2,3,5,10,20,30,50 
44T1-y |2.5 | 电流 表 10,20,30, 50, 25,100, чы ы 
A |150, 200, 300, 600, 1000, РК о 
1500 Э 
А 30,50 ,100,150,250,300,) 
5914-0 11.5 | 电压 表 | V КР JE A 
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(Ж) 
测量 范围 
型 号 ”| 级 别 接 入 方式 
类 型 “| 单位 数值 

вт 电流 表 | A 0.5,1,2,3,1.5,10 

í 2.5 直接 接 入 
81T2-v 电压 表 ү 30,50,100,150,250 ‚450 




















2. 开关 板式 电动 系 电流 表 及 电压 表 的 规格 型 号 (36-12) 


表 6-12 开关 板式 电动 系 电流 表 及 电压 表 的 规格 型 号 



































































































































































































































测量 范围 
型 号 “| 级 别 广 一 — 接 人 方式 
类 型 “| 单位 数值 
0.5,1,2,3,5,10,15, БИ 
20,30,50 BEA 
A 5,10,15,20,30,50,75, 
1.5 | 电流 表 100, 150, 200, 300, 400, у 
ч 600,750 б. i v 
1D7-v ka | 115,2,2.5,3,4,5,6, | ” + 
А 7.5,10 
41D4-v У 15 ,30 ,50 ,75 ,150 ,250 ， HERA 
300 ,450 ,600 
BEKR 450 ,600 
kV 经 电流 互 
3.6, 7.2, 12, 18, 42, | 感 器 接 通 
150,300 ,460 
108-У [2.5 ЕЊЕ V 120,250 量 限 同 上 
5 ,10 ,20 ,30 ,50 
u 10/5 ‚20/5 ,30/5 ,50/5, 5 
| 75/5, 100/5, 150/5, 200/ 1! і A 
EMK 5 ,300/5 ‚400/5 е 经 H ЖОН. 
А 1/5,1.5/5,2/5,3/5,4 я 
13р1- 2.5 /5,1.5/5,2/5 ,3/5 ,4/ 
kA/A 
Y 5,5/5 ‚6/5 
30 ,150 ,250 ,450 直接 接 入 
电压 表 V 经 B 压 互 














3.6 -42kV/100V 














感 器 接 入 
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3. 电子 数字 钳 形 电流 表 的 型 号 及 特点 〈 表 6-13 ) 


表 6-13 ”电子 数字 钳 形 电流 表 的 型 号 及 特点 


















































































































































#1 
型 号 尺寸 测试 项 目 及 范围 精 度 特 点 
/mm 
电压 : 150/300/600У 
AC НК] 
RS-3 Super 型 
“¿emas 25.4 | 电流 : 6/15/40/100/ +3%RDG 还 有 多 种 型 号 供 
FI TN C WL FH A 
олун 300A AC 户 选 用 
电阻 测量 
电流 : 40/400mA , 4/ 
+1%RDG +3LSD | 最 大 /最 小 , 超 限 
DLC-100 型 40/80/100A АС е 
30 +1%RDG +3150 | 报警 ,电压 保护 , Ж 
小 电流 交流 钳 表 电压 :400V АС 
+1%RDG +3LSD | 据 保持 
电阻 :4000 
Pore 电压 :999V AC +2% RDG +1LSD | 25 ~400Hz 
k лз 50.8 | 电流 :999A АС +2% RDG +1LSD | 峰值 和 连续 测量 
交流 外 Б 
流 电阻 :9990 +2% RDG +11SD | 超 限 低 电压 指示 
A 电压 :999V AC +2%RDG +1LSD | 25 ~400Hz 
ACD-2 型 
кон 25.4 | 电流 :300/999A АС | +2%RDG +1LSD | 峰值 和 连续 测量 
交流 钳 表 22 
д 电阻 :9990 +2%RDG+1LSD | 超 限 低 电 压 指示 
电压 :999V АС 
电流 :999A AC +2% RDG +1LSD | 40 ~400Hz 
ACD-3A 型 | Š 
зне 50.8 | 配 柔性 互感 器 可 测 至 | +2%RDG +1150 | 峰值 和 连续 测量 
交流 钳 表 _ 
3000/5000А AC +2%RDG +1LSD | 超 限 低 电 压 指示 
电阻 :19990Q 
电压 :999V AC 
电流 :300/999A АС | +2%RDG +1LSD | 40~400Hz 
ACD-4A 型 БРЫ ° - 
зне 25.4 | 配 柔 性 互感 器 可 测 至 | +2% RDG +1150 | 峰值 和 连续 测量 
交流 钳 表 Е 
pa 3000/5000А AC +2%RDG+1LSD | 超 限 低 电 压 指示 
电阻 :19990Q 
ACD-10ULTR 、 电流 :400A AC +1.9% RDG +5LSD| 平均 值 
ACD-10H ULTR 型 | 30 | 电压 :400/600V АС |+1.2%RDG +5LSD| 自动 量程 切换 
交流 钳 表 电阻 :40kO +1.9%RDG +8LSD| 超 限 低 电 压 指示 
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(Ж) 
钳 口 
型 号 尺寸 测试 项 目 及 范围 精 J 特 点 
/mm 
电流 :400A AC +*1.9%RDG +5LSD| 真有 效 值 
ACD-10 TRMS 型 
7: 30 电压 :400/600V АС |+1. 2% RDG +5150] 自动 量程 切换 
交流 钳 表 SAEN 
HE BH :40kQ +1. 9% RDG +8LSD| 超 限 低 电压 指示 
电压 :400/750V АС |+1. 2% RDG +3LSD| ”自动 量程 切 
ACD-11 型 28 Н 量程 切换 
电流 :400/1000A АС | +2%RDG +5LSD | 超 限 低 电压 指示 
交流 钳 表 54. 5 А 3 
电阻 :200Q/40kQ +2%RDG +5LSD | 数据 保持 
电压 :399. 9/999V AC 
ACD-2000A、 ša 电流 :399. 9/999А AC| +2%RDG +2LSD | 真有 效 值 平 均值 
ACD-2001A 型 7 配 柔 性 互感 器 可 测 至 | 42% RDG +2150 | 和 峰值 测试 ,自动 量 
大 电流 交流 钳 表 ` Booov6000A АС +2%RDG +2180 | 程 切换 
电阻 :399. 9/39990 
电压 :199. 97099 V 
AC/DC 
+2% RDG +1LSD | 40 ~400Hz 
ACD-7A 型 电流 :199. 9/300A AC Е 
XERE 25.4 ке ады +2%RDG +2LSD | 数据 保持 
交 直 流 钳 表 柔性 互感 器 可 测 至 
М Ж 42% RDG +11SD | 超 限 低 电压 指示 
3000/5000А АС 
电阻 :199. 9/19990, 
电压 :199. 907099 V 
AC/DC 
+2% RDG +1LSD | 40 ~400Hz 
ACD-8A 型 224. 电流 :199. 9/300А АС 06RDG.221SD |. ЧЕ 
AE . эк се Я +2% RDG + 条 值 和 连续 测量 
交 直 流 钳 表 配 柔性 互感 器 可 测 至 m 
+2%RDG +1LSD| 数据 保持 
3000/5000А AC 
电阻 :199. 9/19990, 
电压 :199. 97099 V 
AC/DC 
+2% RDG +1LSD | 40 ~400Hz 
ACD-9A 型 E 电流 :199. 9/999А AC oRDO +2180 | ЖЕНЕ 
ay . та È +2% RDG +215 条 值 和 连续 测量 
交 直 流 钳 表 配 柔性 互感 器 可 测 至 J 
+2%RDG +1LSD| 数据 保持 
3000/5000А AC 








H 





EBH :199. 9/19990 
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( 5) 
钳 口 
型 号 尺寸 测试 项 目 及 范围 精 J 特 点 
/mm 
H Е: 400mV/4/40/ КЕ 
> 自动 量程 切换 
400V DC +1%RDG +3150 加 
超 限 低 电 压 指 示 
ACD-12 型 400/600V АС |+1.2%RDG +3LSD| 
ЕЙ °° ; I 数据 保持 
直流 钳 表 电流 :400A AC + 1. 2% RDG +3LSD Si 
HJR 
电阻 : 400/9990., 4/| +1. 5% RDG +3LSD Die 
Ж 
400/999КО ,4MQ 
电压 :400/1000V AC/ 
DC +1%RDG + 上 3LSD | 真有 效 值 
ACD-330T 型 电流 :400/700/1000A|+1.2%RDG +5LSD| 频率 与 电流 双 显 
交 直 流 钳 表 AC +1%RDG +3LSD | 频率 与 电压 双 显 
电阻 :400/1000Q +0.2%RDG +4LSD| 手 /自动 量程 切换 
频率 :100Hz/1kHz 
ACDC-600A 型 电 流 : 20/200/600А 数据 保持 , 超 限 低 
34 +1. 9% RDG +3LSD RIAA 
交 直 流 钳 表 AC/DC 电压 指示 ,自动 关机 
ACDC-600AT 型 电 20/200/600A 真有 效 值 ,数据 保 
| 34 | i: z1.9% RDG =31SD| AAR Mii 
< 直流 钳 表 AC/DC 持 , 自 动 关机 
电压 :400/600V AC/ 真有 效 值 , 监视 负 
ACDKW-1 型 +1. 5% RDG +3LSD 2а 
Ы DC 载波 动 ,不管 电 能 质 
单 相交 直流 30 ORAE +1. 5% RDG +3LSD 如 何 均 能 精确 读 
电流 : Br faj 25 j 
功率 钳 表 +2%RDG +5LSD |` ы 
功率 :4/40kW 数 
电压 : 200/500/600/ 
800V AC/DC 
双 显 PF/kW、Hz/ 
电流 :200/500/2000A|+1.5% RDG +5150] 
KWC-2000 型 V. V/A ЯП kvar/ 
еу Na AC/DC +1.5% RDG +5LSD 3 Е 
三 相交 直流 65 КУА, 自动 变换 量 
功率 : 99.99/999.9/| +2%RDG +5LSD A S 
功率 钳 表 程 ,三 相 功率 读数 ， 





1200kW(kvar) 
频率 :10 ~1000Hz 
功率 因数 :0.2 ~1.0 








+1. 5% RDG +2LSD 





交 直 流 真有 效 值 
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( 续 ) 
钳 口 
型 号 尺寸 测试 项 目 及 范围 精 度 特 点 
/mm 
电压 :400/750/1000V 
AC/DC 
电流 :400/600A AC/| +0. 7% RDG +2LSD 
峰值 保持 
ACDC-610 型 DC +2%RDG+2LSD 
ESIS 42 ИТЕ З i 自动 关机 
交 直 流 钳 表 配 柔 性 互感 器 可 测 至 | +1%RDG +2LSD макау 
3000/5000А АС +0.7%RDG +315) SA А 
电阻 :4kO 
频率 :4MHz 
电压 :400/1000V AC/ 
DC HAX 
+1%врс 431SD | А 
电流 :400/1000A AC/ 手 /自动 量程 切换 
DCT ia +1.5%RDG +3LSD| жаүы 
2 26 A 4 + |, E É. 
д 50.8 +1%RDG+3LSD |7 
交 直 流 钳 表 电阻 :400/1000Q 
у +0. 5% RDG +3°С к 
ж, +3%RDG+4LSD |. 
1372%C (K) 自动 关机 
电容 :400/4000Uf 
电 JE: 199.9/600V 
AC/DC 
电 流 : 199.9/999A| +1%RDG +1150 动量 程 
ACDC-1000A 型 m o 自动 量程 Ий 
СК 50. 8 |AC/DC +1% 806 +1150 | 峰值 和 连续 测量 
交 直 流 钳 表 н I 7а 
配 柔 性 互感 器 可 测 至 | +19 КОС +1150 | 超 限 低 电压 指示 
3000/5000А АС 
电阻 :199. 9/1999 0 
电 Ж: 4/40/400/ 
1000V ACZDC 真有 效 值 , 手 / 自 
电流 ; 40/400/1000А 动量 程 
+1. 5% RDG *51SD| 动 量程 切换 
AC/DC 双 显 示 
ACDC-3000 型 +1. 5% RDG +3LSD 1 
50.8 | B HL; 4000, 4/40/ 最 大 /最 小 /平均 


交 直 流 钳 表 








4OOKO ,4/40MQ 
频率 : 200Hz, 2/20/ 
200kHz 








二 极 管 测试 , 蜂 鸣 


+1%RDG +3LSD 
+0. 2% RDG +4LSD 








自动 关机 
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6.2.3 电阻 表 


1. 电阻 表 的 形式 (图 6-11) 








图 6-11 电阻 表 
1、2 一 线圈 3 一 永久 磁铁 4 一 极 掌 5 一 环形 铁心 6 一 指针 











oa 一 指针 偏转 角度 








2. 不 同 额 定 工作 电压 的 电阻 表 使 用 范围 (26-14) 
表 6-14 ”不同 额定 工作 电压 的 电阻 表 使 用 范围 







































































































































































被 测 绝缘 
测量 对 象 电阻 表 的 额定 电压 /V 
额定 电压 /V 
<500 500 
绕组 绝缘 电阻 
2500 1000 
AREZ 
电力 变压器 绕组 绝缘 电阻 2500 1000 ~ 2500 
电动 机 
发 电机 绕组 绝缘 电 阳 <380 1000 
<500 500 ~ 1000 
电气 设备 绝缘 
2500 2500 
绝缘 子 2500 ~ 5000 


6.2.4 功率 表 和 电能 表 





1. 常用 功率 表 的 型 号 和 规格 〈 表 6-15 ) 
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R 6-15 常用 功率 表 的 型 号 和 规格 


































































































型 号 等 级 指数 额定 电压 AV 额定 电流 /A 
0 ~75 ~150 ~ 300 0-0.5-1.0-1-2.0- 
D26-W 0.5 0 ~ 125 ~250 ~ 500 |2.5~5,0~5~10,0~10~ 
0 ~ 150 ~ 300 ~ 600 ^0 
0~0.5~1,0 ~2.5~5,0 
D19-W 0.5 0~150 ~300 
~5~10 
44L1-W( JÉ ) 
5912-W( EJE) 
25 50 ,100 ,220 0.5,5 
6L2-W( 方 形 ) 
42L6B-W( 方 形 ) 
0 ~ 50 ~100 ~200 
0 ~75 ~150 ~ 300 
0-0.5,0- 1,0-2,0 ~ 
D33-W 0. 5 0 ~100 ~200 ~400 
2.5,0~5,0~10 
0 ~125 ~250 ~500 
0 ~150 ~300 ~600 
44L1-W( 甜 形 ) 
5912-W ( #EJÉ ) 
25 50 ,100 ,220 0.5,5 
612-\ (ЛЖ) 
42L6B-W (方形 ) 
44L1-var( 方 形 ) 
5912-var( 方 形 ) 
2:5 50,100 ,220 0. 5,5 
612-var( 方 形 ) 
42L6B-var( 方 形 ) 
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2. 常用 电能 表 的 型 号 和 规格 ( 表 6-16) 
表 6-16 常用 电能 表 的 型 号 和 规格 














































































































































































































型 号 与 名 称 к 额定 电压 | 额定 电流 | 外 形 尺 寸 (长 x 宽 x 高 ) 
指数 /V /A /mm 
3 x3(6 
DS862- 2 型 3 x100 5) 
4 2 22380 3 x5(20) 273 x 172 x 124 
三 相 三 线 有 功 电能 表 з 3 x10(40) 
3 x3(6) 
DS862- 2 型 3 x5(20) 
4 2 |3 x380/220 EO 273 x172 x 124 
ШШЩ УЫ ДЕ Ж А 
3 x30(100) 
DX8622 型 
SPA X 3 3 x380 3 x3(6) 273 x172 x 124 
用 四 线 无 功 电 能 表 
DX865-2 型 3 x100 
3 3 x3(6) 273 x172 x 124 
用 三 线 无 功 电 能 表 3 x380 
2.5(10) 
DX8622 型 5(20) 
Е 2 220 118 x167 x118 
单 相 电 能 表 10(40) 
30(100) 
DT864-2 型 
ту 1 |3 х380/220| 3х3(6) 
用 四 线 有 功 电 能 表 
DS864-2 型 
ЕУ 1 3 x100 3 x3(6) 
用 三 线 有 功 电能 表 
DX863-2 型 
Rs N 2 3 x100 3 x3(6) 
用 三 线 无 功 电能 表 
DX864-2 型 
о А 2 |3 х380/220 | 3х3(6) 
用 四 线 无 功 电能 表 
DS21 型 
эр Ор 0.5 | 3x100 3 x5 165 x252 x 126 
用 三 线 有 功 电能 表 
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6.2.5 多 功能 电能 表 
1. 多 功能 电能 表 的 形式 (图 6-12) 
Q 





6-12 ZI) 


2. 多 功能 电能 表 使 用 温度 范围 


能 电能 表 


(K 6-17) 


表 6-17 多 功能 电能 表 使 用 温度 范围 ( DLAT 614—2007) 















































安装 方式 户 内 式 户外 式 
规定 使 用 温度 范围 /°C -10~45 -25 ~55 
极限 使 用 温度 范围 /%C -25 ~55 -40 ~70 

储存 和 运输 温度 极限 范围 / 必 -25 ~70 -40 ~70 














3. 多 功能 电能 表 使 用 相对 湿度 范围 (K 6-18 ) 





表 6-18 多 功能 电能 表 使 用 相对 湿度 范围 (DLAT 614—2007) 











年 平均 相对 湿度 <75% 
30d( 这 些 天 以 自然 方式 分 布 在 一 年 中 ) 相 对 湿度 95% 
在 其 他 天 偶然 出 现 相 对 湿度 85% 
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4. 多 功能 电能 表 的 参 比 电压 (6-19) 
表 6-19 多 功能 电能 表 的 参 比 电压 (DLAT 614—2007) 









































接 人 线路 方式 参 比 电压 /V 
直接 接 入 220 ,3 х 220/380 ,3 х 380 
经 电压 互感 器 接 和 人 3 x57. 7/100 ,3 x 100 


5. 多 功能 电能 表 的 基本 、 额 定 电流 ( 表 6-20) 
表 6-20 多 功能 电能 表 的 基本 、 额 定 电流 (DLT 614—2007) 









































接 入 线路 方式 基本 额定 电流 推荐 值 /A 
直接 接 入 5,10,15 ,20 
经 电流 互感 器 接 人 0.3,1,1.5,5 
6.2.6 万 用 电表 


1. 万 用 电表 的 形式 
指针 式 万 用 表 如 图 6-13 所 示 ， 数 字 式 万 用 表 如 图 6-14 所 示 。 









































图 6-13 ”指针 式 万 用 表 
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10A mA f сом A уо 
| A = МАХ | 


10A.MAX 





750V — 
DT_830 1000У – 


图 6-14 ”数字 式 万 用 表 


2. 标 称 使 用 范围 限 值 和 人 允许 改变 量 (K 6-21 ) 

































































表 6-21 标 称 使 用 范围 限 值 和 人 允许 改变 量 (GB/T 7676. 1 一 1998 ) 
影响 量 标 称 使 用 范围 用 等 级 指数 的 百分数 
е ( 另 有 标志 者 除外 ) 表示 的 允许 改变 量 
参 比 温度 + 10 或 参 比 范围 下 限 - 10°С 
环境 温度 100% 
| 和 参 比 范围 上 限 +10 人 C 
湿度 相对 湿度 25% 和 80% 100% 
若 未 标志 参 比 位 置 则 为 水 平和 垂直 100% 
位 置 
在 任意 方向 偏离 参 比 位 置 5° 50% 
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3. 测量 线路 的 标 称 线路 电压 和 试验 电压 (K 6-22) 
表 6-22 测量 线路 的 标 称 线路 电压 和 试验 电压 (GB 6738 一 1986) 

































































标 称 线路 电压 (线路 绝缘 电压 )/V 试验 电压 (有 效 值 )AkV 

50 0.5 

250 1.5 

650 2.0 
1000 3.0 
2000 5.0 
3000 7.0 
4000 9.0 
5000 11.0 
6000 13.0 





7.1 卡尺 


7.1.1 卡尺 通用 技术 条 件 


1. 外 观 要 求 
1) 卡尺 表面 不 应 
锈蚀 、 毛 刺 等 缺陷 。 





影响 外 观 和 使 用 性 能 的 裂痕 、 划 伤 、 碰 伤 、 














2) 卡尺 表面 的 镀 、 涂 层 不 应 有 脱落 和 影响 外 观 的 色泽 不 均等 


ШВА 








3) 标尺 标记 不 应 有 目 力 可 见 的 断 线 、 粗 细 不 均 及 影响 读数 的 


其 他 缺陷 。 











4) 指示 装置 的 显示 屏 应 透明 、 清 洁 ， 无 划 痕 、 气 泡 等 影响 读 








数 的 缺陷 。 
2. 标尺 标记 








1) 游标 卡尺 的 主 标尺 和 游标 尺 的 标记 宽度 及 标记 宽度 差 应 符 


合 表 7-1 的 规定 。 


表 7-1 卡尺 的 主 标 尺 和 游标 尺 的 标记 宽度 及 标记 宽度 差 

















(单位 : mm) 
分 度 值 标记 宽度 标记 宽度 差 < 
0.02 0.02 
0.05 0.08 ~0.18 0.03 
0.10 0.05 














2) 带 表 卡尺 主 标尺 的 标记 宽度 及 其 标记 宽度 差 、 圆 标尺 的 标 


记 宽 度 及 标尺 间距 应 符合 表 722 的 规定 。 
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R72 带 表 卡 尺 主 标尺 的 标记 宽度 及 其 标记 宽度 差 、 












































圆 标 尺 的 标记 宽度 及 标尺 间距 (单位 : mm) 
标尺 名 称 标记 宽度 标记 宽度 差 < 标尺 间距 > 
主 标尺 0. 10 ~0.25 0.05 — 
到 标尺 0.10 ~0.20 一 0.8 
3. 指示 装置 及 各 部 分 相对 位 置 
1) 卡尺 的 游标 斥 标 记 表 面 棱 边 至 主 标 太 标记 表面 的 距离 应 不 











大 于 0.30mm; 微 视差 卡 太 的 洲 标 斥 标 记 表 面 棱 边 至 主 标 斥 标记 表 



































押 间 的 距离 hn、 游标 尺 标记 端 

















相 与 主 标 太 标记 端面 的 距离 * (IL 

















































































































7-1) 应 不 超过 表 7-3 的 规定 。 
主 标尺 标记 表面 ” ”游标 尺 标记 表面 
А! 
Ak 
© 
V/ 
а) 
主 标尺 标记 表面 ”游标 尺 标记 表面 。 主 标尺 标记 表面 。 “游标 尺 标记 表面 
я 
Е S 
= 
b) 
图 7-1 游标 尺 与 主 标尺 间 的 相对 位 置 
а) 卡尺 b) 微 视差 卡尺 
表 7-3 ”指示 装置 各 部 分 相对 位 置 (Pñ: mm) 
а 游标 尺 标 记 表 面 楼 边 至 主 标尺 标记 表面 间 的 距离 六 | 游标 尺 标记 端面 与 
с. 测量 范围 上 限 主 标 尺 标记 端面 
<500 >500 的 距离 
0. 02 +0.06 +0.08 
0.05 +0.08 +0.10 0.08 
0.10 +0.10 +0.12 
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30% ~80% ， 














8 针 末 端 与 圆 标 尺 标记 表面 的 间隙 应 不 大 于 


2) 带 表 卡尺 的 指针 末端 应 盖 住 圆 标尺 上 短 标尺 标记 长 度 的 


FK 7-4 的 

















规定 о 


474 带 表 卡尺 相关 规定 


指针 末端 与 





(单位 : mm) 











员 











ERS bn aK lt 


[Н] ЇН] z 

















0.7 








A 


4. 重合 
KRRP 


记 与 主 标 尺 相 应 标尺 标记 应 相互 重 


> 























H 


37-5 


“ 零 "标尺 标记 重合 度 


重 


A 


A 


1.0 


其 


$, R 


度 


A 


“ 尾 " 标 尺 标记 各 





外 测量 面 手感 接触 时 ,游标 尺 上 的 “ 零 ”“ 尾 ”标尺 标 
重合 度 不 应 超过 表 7-5 的 


(单位 : mm) 


ESE 











游标 尺 (可 调 ) | 游标 尺 (不 可 调 ) 


游标 尺 (可 调 ) 


游标 尺 (不 可 调 ) 








+0.005 +0.010 


+0.01 


+0.015 





+0.02 


+0.025 











+0.010 +0.015 


5. 重复 性 
带 表 卡尺 和 数 显 卡尺 的 重复 怕 








如 





+0.03 





表 7-6 所 示 。 





+0.035 


R76 带 表 卡尺 和 数 显卡 尺 的 重复 性 

















(单位 : шш) 
Е 重复 性 
分 度 值 /分 辨 力 - 
带 表 卡 尺 数 显卡 尺 
0.01 0.005 0.010 
0.02,0.05 0.010 一 
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6. 卡尺 的 指示 装置 (图 7-2) 
主 标尺 游标 尺 ”毫米 读数 部 位 ”指针 加 








图 7-2 卡尺 的 指示 装置 示意 图 
а) 游标 卡尺 的 指示 装置 b) 带 表 卡 尺 的 指示 装置 
c) 数 显卡 尺 的 指示 装置 








7.1.2 游标 、 带 表 和 数 显卡 尺 
1. 卡尺 的 形式 (图 7-3~ 图 7-7) 


制 动 螺钉 


尺 身 深度 尺 


指示 装置 ” 微 动 装置 ”深度 测量 面 






外 测量 面 шл 








73 工 型 卡尺 〈 不 带 台 阶 测量 面 ) 




















刀口 内 测量 面 刀口 内 测量 爪 尺 框 ” 制 动 螺钉 尺 身 ЖЛ 


ч 


外 济 量 面 щил 指示 装置 ТЗ ”深度 测量 面 











图 7-4 ”本 型 卡尺 ( 带 台 阶 测量 面 ) 
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刀口 外 测量 面 刀口 外 测量 爪 。 制 动 螺钉 ДИЕ 尺 身 












微 动 装置 




















内 测量 面 ДЕ 制 动 螺钉 指示 装置 MARE 尺 身 























图 7-6 IV 型 卡尺 (21 台阶 测量 面 ) 




















合 阶 测量 面 ” 尺 框 制 动 螺 钉 指示 装置 ” 微 动 装 置 尺 身 
— ji 


弧 内 测量 爪 























圆 缴 内 测量 面 





面 ) 











77 V 型 卡尺 ( 带 台 阶 测量 
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2. 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 (27-7) 
表 7-7 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 (GB/T 21389—2008) 















































(单位 : mm) 
Жү 基本 参数 (推荐 值 ) 
测量 范围 Ñ - - 
1 1 1, Д m Ë: 1, b 
0 ~70 25 15 10 6 
0 ~ 150 40 24 16 10 20 12 6 
0 ~200 50 30 18 12 28 18 8 10 
0 ~300 65 40 22 14 36 22 10 
0 ~500 100 60 40 24 54 32 |12(15)|10(20) 
0 ~ 1000 130 80 48 30 64 38 18 
0 ~ 1500 150 90 
0 ~ 2000 200 120 20(30) 
56 34 74 45 20 
0 ~ 2500 
250 
0 ~ 3000 
150 
0 ~ 3500 
260 35 40 
0 ~ 4000 


























з. 卡尺 材料 及 测量 面 硬度 ( 表 7-8) 
表 7-8 卡尺 材料 及 测量 面 硬度 (GB/T 21389 一 2008 ) 













































































测量 面 名 称 材料 中 硬度 HV 
EEE 碳 素 钢 THH 664( 或 58HRC) 
内 、 外 测量 =: s 
不 锈 钢 551( 或 52.5HRC) 
@ 测量 面 的 材料 也 可 采用 硬 质 合 金 或 其 他 超 硬 材 料 。 
































4. 卡尺 测量 面 的 表面 粗糙 度 〈 表 7-9) 
表 7-9 卡尺 测量 面 的 表面 粗糙 度 (GB/T 21389 一 2008 ) 













































































(单位 : um) 
测量 面 名 称 表面 粗糙 度 Ra/um 
外 测量 面 0.2 
I 测量 面 0.4 
其 他 测量 面 0.8 


























第 7 章 测量 工具 . 537. 








5. 卡尺 外 测量 爪 的 最 大 允许 误差 〈 表 7-10 ) 








































































































表 7-10 卡尺 外 测量 爪 的 最 大 允许 误差 (GB/T 21389 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
最 大 允许 误差 
Н ААГ) 
测量 范围 0.01,0.02 0.05 0.10 
上 限 == 5 тең 
最 大 允许 误差 |、 .| 最 大 人 允许 误差 | 、 .| 最 大 允许 误差 | 、 ч 
n “| 计算 值 | “ 、 | 计算 值 | “ 、 | 计算 值 
计算 公式 计算 公式 计算 公式 
70 +0.02 +0.05 
150 +0.03 +0.05 
200 +(20+ |+0.03| +(40+ |+0.05 +0.10 
300 | 0.05L)um |+0.04| 0.06L)pm |+0.06 
500 +0.05 +0.07 
1000 +0.07 +0.10| + 上 (50+ | +0.15 
1500 +(20+ |+0.11 „(оу [29:16] 0.17)pm | +020 
2000 | 0.06L)pm | +0.14 +0.20 +0.25 
0.08/.) pm 
2500 +0.22 +0.24 +0.30 
3000 +(20+ |+0.26 31 +0.35 
+ (40 + 
3500 | 0.081) рп | +0.30 +0.36 +0.40 
0.091) pm — 
4000 +0.34 +0.40 +0.45 
Е: 表 中 最 大 允许 误差 计算 公式 中 的 工 为 测量 范围 上 限 值 ， 以 毫米 计 。 计 
F 结 果 应 四 会 五 人 到 10pum， 且 其 值 不 能 小 于 数字 级 差 (分 辨 力 ) 或 
游标 标尺 间隔 。 

























































































6. 刀口 内 测量 爪 的 最 大 允许 误差 〈 表 7-11 ) 
表 7-11 刀口 内 测量 爪 的 最 大 允许 误差 (GB/T 21389 一 2008 ) 


测量 范围 上 限 | H 









































=300 10 





>300 ~1000 |30 








(单位 : mm) 
刀口 形 内 测量 爪 的 刀口 形 内 测量 面 的 
尺寸 极限 偏差 平行 度 公差 9 
分 度 值 / 分 辨 力 
0.01,0.02 | 0.05,0.10 | 0.01,0.02 | 0.05,0.10 
+0.02 +0.04 
0.010 0.020 
0 0 
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(Ж) 
刀口 形 内 测量 爪 的 刀口 形 内 测量 面 的 
ТЕРЕТ 尺寸 极限 偏差 平行 度 公差 9 
Ў] 8-70: El Н 
测量 范围 上 限 ETE 
0.01,0.02 | 0.05,0.10 | 0.01,0.02 | 0.05,0.10 
+0.03 +0.05 
> 1000 ~4000 |40 0.015 0.025 
0 0 
@ WER: 刀口 内 测量 爪 的 尺寸 极限 偏差 及 刀口 内 测量 面 的 平行 度 ， 
应 按 沿 平行 于 尺 身 平面 方向 的 实际 偏差 计 ; 在 其 他 方向 的 实际 偏差 均 
不 应 大 于 平行 于 尺 身 平面 方向 的 实际 偏差 。 























7. 深度 、 台 阶 测量 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-12) 











表 7-12 深度 、 台 阶 测量 的 最 大 允许 误差 (GB/T 21389 一 2008) 
(单位 : mm) 
分 度 值 /分 辨 力 最 大 允许 误差 
0.01 ,0. 02 +0.03 
0.05 ,0. 10 +0.05 
7.1.3 游标 、 带 表 和 数 显 高 度 卡尺 


1. 高 度 卡尺 的 形式 (图 7-8 ~ B 

















图 7-8 


游标 高 度 卡尺 
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划 线 量 爪 工作 面 
底座 工作 面 





79 ЖЫМ 
а) 工 型 带 表 高 度 卡 尺 主 标尺 读 毫 米 读数 ) 
b) [Жу ЫЛЕ FN 计数 器 读 毫米 读数 ) 


















































划 线 量 爪 工作 面 
底座 工作 面 








87-0 数 显 高 度 卡尺 
а) 工 型 数 显 高 度 卡尺 b) 开 型 数 显 高 度 卡尺 


IJ 
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2. 高 度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 ( 表 7-13) 
表 7-13 高度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 (GB/T 21390 一 2008 ) 





























(单位 : mm) 
测量 范围 上 限 基本 参数 / 
<150 45 
>150 ~400 65 
>400 ~600 100 
>600 ~ 1000 130 








з. 高 度 卡尺 工作 面 的 表面 粗糙 度 〈 表 7-14) 
表 7-14 ”高度 卡 太 工作 面 的 表面 粗糙 度 (СВ/Т 21390 一 2008 ) 



























































表面 粗糙 度 Ка/ im 
分 度 值 / 分 辨 力 /mm 
划 线 量 爪 工作 面 底座 工作 面 
0.01 .0.02 0.2 ы 
0.05 {0.10 0.4 š 








4. 高 度 卡尺 测量 高 度 时 的 最 大 允许 误差 〈 表 7-15 ) 
表 7-15 高度 卡 尺 测量 高 度 时 的 最 大 允许 误差 







































































(GB/T 21390 一 2008 ) (单位 : шт) 
最 大 允许 误差 
и 分 度 值 /分 辨 力 
测量 范围 0.01;0.02 0.05 0.10 
大 允许 误差 大 允许 误差 大 允许 误差 
最 许 误差 最 许 误 最 许 误差 
н „лор ТЕ 
ила R неда R ишла (ТТТ 
150 +0.03 +0. 05 
200 +0. 03 +0. 05 
+ (20 + + (40 + + (50 + +0.10 
300 +0.04 +0.06 
0. 05L) hm 0. 06L) hm 0. 1L) um 
500 +0.05 +0.07 
1000 +0.07 +0.10 +0.15 
:中 最 大 允许 误差 计算 公式 中 的 工 为 测量 范围 上 限 值 ， 以 毫米 计 。 计 


























结果 应 四 舍 五 人 到 10pm， 且 划 











游标 标尺 间隔 。 



































值 不 能 小 于 数字 级 差 (分 辨 力 ) 或 
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7.1.4 游标 、 带 表 和 数 显 深度 卡尺 
1. 深度 卡尺 的 形式 (图 7-11 ~ 图 7-13) 









尺 框 测量 爪 制 动 螺钉 。 指示 装置 


尺 身 测量 面 











图 7-11 工 型 深度 卡尺 


尺 框 测量 面 





尺 框 测量 爪 制 动 螺钉 指示 装置 
测量 爪 


深度 МЛ | 
尺 身 测量 面 = 
外 测量 面 к ДИЕ RË 











7-12 H REF FF (F4) 














图 7-13 ” 亚 型 深度 卡尺 (MHW) 
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2. 深度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 ( 表 7-16) 
表 7-16 深度 卡尺 的 测量 范围 及 基本 参数 (GB/T 21388 一 2008 ) 







































































(单位 : mm) 
基本 参数 (推荐 值 ) 
测量 范围 尺 框 测量 面 长 度 / 尺 框 测 量 面 宽度 6 
之 
0 ~100,0~150 80 5 
0 ~200,0 ~300 100 6 
0 ~500 120 6 
0 ~ 1000 150 7 








3. 深度 卡尺 材料 和 测量 面 硬度 ( 表 7-17) 
表 7-17 深度 卡尺 材料 和 测量 面 硬度 (GB/T 21388 一 2008 ) 








材料 了? 硬度 HV 
WRN TERI 664 ( a% SSHRC) 
不 锈 钢 551( 或 52. 5HRC) 


























O 各 测量 面 的 材料 也 可 采用 硬 质 合金 或 其 他 超 硬 材料 。 


4. 带 表 深度 卡尺 和 数 显 深度 卡尺 的 重复 性 ( 表 7-18) 
R718 带 表 深度 卡尺 和 数 显 深度 卡尺 的 重复 性 






































(GB/T 21388 一 2008 ) (单位 : mm) 
重复 性 
分 度 值 /分 辨 力 
带 表 深 度 卡尺 数 显 深度 卡尺 
0.01 0.005 0.010 
0.02 ,0. 05 0.010 = 
7.2 FÈR 
7.2.1 千分尺 通用 技术 条 件 
1. 外 观 








千 分 扩 的 测量 面 上 不 应 有 影响 使 用 性 能 的 锈蚀 、 碰 伤 、 划 痕 、 
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裂纹 等 缺陷 。 

2. 材料 

1) 尺 架 应 选择 钢 、 可 银 铸 铁 或 其 他 性 能 类 似 的 材料 制造 。 

2) 测 微 螺杆 和 测 砧 应 选择 合金 工具 钢 或 其 他 性 能 类 似 的 材料 
制造 ， 其 测量 面 宜 灸 硬 质 合金 或 其 他 耐 磨 材料 。 

3. 测 微 螺杆 和 测 砧 

П) 测 微 螺杆 和 螺母 之 间 在 全 量程 应 充分 中 合 且 配 合 应 良好 ， 
不 应 出 现 卡 灌 和 明显 的 窜 动 。 

2) 测 微 螺杆 伸 出 尺 架 的 光滑 圆柱 部 分 与 轴 套 之 间 的 配合 应 良 
好 ， 不 应 出 现 明显 摆动 。 

4. 测 力 装置 

千分尺 应 具有 测 力 装置 。 通 过 测 力 装置 移动 测 微 螺杆 ， 作 用 到 
测 微 螺杆 测量 面 与 球面 接触 的 测 力 应 为 5 ~ ТОМ. 
7.2.2 内 测 千 分 尺 

1. 内 测 千 分 尺 的 形式 

内 测 千分尺 如 图 7-14 ~ 图 7-16 所 示 ， 其 测量 范围 为 5 ~30mm、 
25 -50mm. 50 -75mm. 75 ~ 100mm 100 ~ 125mm 和 125 ~150mm。 











































































































固定 测量 爪 螺杆 活动 测量 扑 微分 简 WIRE 
固定 套 管 








7-14 Тр ЕА 
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O ШШ 固定 
固定 测量 爪 螺杆 HAWER EF ШШ [Шри 











图 7-15 H JD) 


Ший ” 活动。 固定 
HEWER ”螺杆 WER EE 微分 位 WIRE 








图 7-16 ”内 测 千 分 尺 型 式 亚 


2. 内 测 干 分 斥 固定 套 管 的 刻度 〈 表 7-19 ) 
表 7-19 ”内 测 千 分 尺 固定 套 管 的 刻度 (JB/T 10006 一 1999 ) 




















测量 范围 /mm 刻度 数字 标记 
5~30 30 ,25 ,20 ,15 ,10 ,5 

25 ~50,125 ~ 150 50 ,45 ,40 ,35 ,30 ,25 
50 ~75 75 ,70 ,65 ,60 ,55 ,50 
75 ~ 100 100 ,95 ,90 ,85 ,80 ,75 
100 ~ 125 25,20,15,10,5,0 
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3. 内 测 千 分 尺 的 示 值 误差 (27-20) 

















表 7-20 ”内 测 千分尺 的 示 值 误差 (JBZT 10006 一 1999 ) 
测量 范围 /mm 示 值 误差 /pm 测量 范围 /mm 示 值 误差 /hm 
5~30 7 75 ~100 10 
25 ~50 8 100 ~ 125 11 
50 ~75 9 125 ~ 150 12 














7.2.3 两 点 内 径 寺 分 尺 


1. 两 点 内 径 干 分 尺 的 形式 (图 7-17) 
MERR 。 和 





HEWL HKI 国定 测 头 锁 紧 装置 А 









СС 















































әм ПЕ 12224 
° 和 上， RS] 
M Elas 6555 









数字 显示 装置 数字 显示 装置 
b) 

图 7-17 两 点 内 径 干 分 尺 

a) 总 图 b) A 部 详 区 























2. 两 点 内 径 干 分 尺 的 最 大 允许 误差 和 长 度 尺寸 允许 变化 值 
(27-21) 
#721 两 点 内 径 干 分 尺 的 最 大 允许 误差 和 长 度 尺寸 允许 变化 值 
(GB/T 8177—2004) 














测量 长 度 /mm 最 大 允许 误差 /am ”| 长 度 尺寸 的 允许 变化 值 fpm 
1<50 4 一 

50 <1<100 5 一 

100 </<150 6 一 

150 <1<200 7 一 
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(2) 
测量 长 度 /mm 最 大 允许 误差 /hm ”| 长 度 尺 寸 的 允许 变化 值 /um 
200 <1<250 8 一 
250 <1<300 9 = 
300 </<350 10 >= 
350 <1<400 11 一 
400 <1<450 12 — 
450 <1<500 13 == 
500 <1<800 16 一 
800 < /=<1250 22 — 
1250 < I< 1600 27 — 
1600 < I <2000 32 10 
2000 <1<2500 40 15 
2500 <1<3000 50 25 
3000 < /<4000 60 40 
4000 < 1<5000 72 60 
5000 < /<6000 90 80 
7.2.4 三 爪 内 径 千 分 尺 
І. 三 爪 内 径 千 分 尺 的 形式 〈 图 7-18) 
测 力 装置 A 


WER WEA E 固定 套 简 
微分 
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WER WEA ER 固定 套 简 测 力 装置 


| > 




















图 7-18 三 爪 内 径 千 分 尺 (2) 
b) 适用 于 盲 孔 с) A 部 详 图 

















2. 三 爪 内径 千 分 尺 的 测量 范围 (K 7-22 ) 
表 7-22 三 爪 内 径 千 分 尺 的 测量 范围 (GB/T 6314—2004) 
型 式 





测量 范围 /mm 





Im 6-8,8 ~10,10~12,11 ~14,14~17,17~20,20 ~25,25 ~30,30 ~ 
35,35 ~40 ,40 ~ 50,50 ~60,60 ~70,70 ~ 80,80 ~90,90 ~ 100 





3.5 =4.5,4,5—5.5,5,5 65 8 10,10 ~ 12,11 «14,14.%17,17 
їл | 720,20 ~25,25 ~30,30 ~35,35 ~40,40 ~50,50 ~ 60,60 ~70,70 ~ 

80,80 ~90 ,90 ~ 100,100 ~ 125,125 ~ 150,150 ~ 175 ,175 ~ 200 ,200 ~ 
225 ,225 ~250,250 ~275 ,275 ~ 300 





3. 三 爪 内径 千 分 尺 的 最 大 人 允许 误差 ( 表 7-23) 
表 7-23 三 爪 内 径 千 分 尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 6314—2004) 











(单位 : шт) 
测量 上 限 Lmax 最 大 允许 误差 
3.5 <l... <40 0.004 
40 <l, < 100 0.005 
100 < Lmax <300 0. 008 
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7.2.5 外 径 千 分 尺 
1. 外 径 千 分 尺 的 形式 (图 7-19) 




















b) 


图 7-19 外 径 二 分 尺 





a) 总 图 b) АЙ 
1 一 测 砧 ”2 一 测 微 螺杆 3—й% 4 一 尺 架 5 一 隔 热 装置 6 一 测量 面 
7 一 模拟 显示 8 一 测 微 螺 杆 锁 紧 装置 ”9 一 固定 套 管 ”10 一 基准 线 
11 一 微分 简 “12 一 数值 显示 
2. 外 径 干 分 尺 的 测量 范围 (27-24) 
表 7-24 外 径 干 分 尺 的 测量 范围 (GBAT 1216—2004) 
(单位 : mm) 



























































测量 范围 





0 ~25,25 ~50,50 ~75,75 ~ 100,100 ~ 125,125 ~ 150,150 ~ 175 ,175 ~ 200, 
200 ~225 ,225 ~ 250,250 ~ 275,275 ~ 300,300 ~ 325 ,325 ~ 350,350 ~ 375 ,375 
~ 400 ,400 ~ 425 ,425 ~ 450,450 ~ 475 ,475 ~ 500,500 ~ 600,600 ~ 700,700 ~ 
800 ,800 ~ 900 ,900 ~ 1000 


7.2.6 大 外 径 干 分 尺 
1. 大 外 径 干 分 尺 的 形式 
1) 测 砧 为 可 调式 的 大 外 径 千 分 尺 如 图 7-20 所 示 。 
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图 7-20” 测 砧 为 可 调式 的 大 外 径 干 分 尺 
1 一 紧 固 螺 母 2 一 可 换 标准 套 3 一 尺 架 4 一 可 调 测 砧 5 一 隔 热 套 
6 一 校对 量 杆 7 一 测 微 螺杆 8 一 锁 紧 装置 ”9 一 国定 套 管 ”10 一 微分 简 
11 一 测 力 装置 〈 可 选 ) 12 一 隔 热 装置 








2) 测 砧 为 带 表 式 的 大 外 径 千 分 尺 如 图 721 所 示 。 


t 2 ЗЕЯ A 8 7 8 91011 12 




















7-21 测 砧 为 带 表 式 的 大 外 径 千 分 尺 

















1 一 指示 表 “2 一 防护 表 置 3 一 尺 架 4 一 测 砧 导 套 5 一 活动 测 砧 
6 一 隔 热 套 7 一 校对 量 杆 8 一 测 微 螺杆 ”9 一 锁 紧 装置 ”10 一 国定 
BE 11 一 微分 简 ”12 一 测 力 装置 (可 选 ) 13 一 隔 热 装置 


' 550. 
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表 7-25 


结构 形式 


3) 大 外 径 千 分 斥 固定 套 管 的 刻度 数字 如 表 7-25 所 示 。 


大 外 径 干 分 尺 固定 套 管 的 刻度 数字 (JB/T 10007—2012) 


(单位 : mm) 





测量 范围 





测 
可 


1000 ~ 1100 ,1100 ~ 1200, 1000 ~ 1200 ,1200 ~ 1300 ,1300 ~ 1400, 


砧 为 |1200 ~ 1400, 1400 ~ 1500, 1500 ~ 1600, 1400 ~ 1600, 1600 ~ 1700, 
调式 |1700 ~ 1800, 1600 ~ 1800, 1800 ~ 1900, 1900 ~ 2000, 1800 ~ 2000, 


2000 ~ 2200 ,2200 ~ 2400 ,2400 ~ 2600 ,2600 ~ 2800 ,2800 ~ 3000 









































测 砧 带 1000 ~ 1500 ,1500 ~ 2000 ,2000 ~ 2500 ,2500 ~ 3000 
表 式 
2. 大 外 径 干 分 尺 的 相关 数据 ( 表 7-26) 
表 7-26 大 外 径 干 分 尺 的 相关 数据 (JB/T 10007 一 2012) 
测量 范围 上 限 | 尺 架 受 12N 力 时 的 || 测量 范围 上 限 | 尺 架 受 12N 力 时 的 
/mm 变形 /pm /mm 变形 /pm 
=1100 22 <1900 38 
<1200 24 <2000 40 
<1300 26 <2200 44 
<1400 28 <2400 48 
<1500 30 <2500 50 
=1600 32 =2600 52 
=1700 34 <2800 56 
<1800 36 <3000 60 














7.2.7 电子 数 显 外 径 干 分 尺 
1. 电子 数 显 外 径 干 分 尺 的 形式 (图 7-22) 
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| бруху 
95 222 
от] [ex 


ст 
9 5294 
о dj| 
К H 
0500050099 


WARR DiE ETA 显示 屏 通信 接口 
ERR 


722 ”电子 数 显 外 径 千 分 尺 


2. 电子 数 显 外 径 干 分 尺 的 基本 参数 

1) 电子 数 显 千 分 斥 测 微 螺 杆 的 螺 距 为 0. Smm 或 1mm, 

2) 电子 数 显 千 分 尺 的 量程 为 23mm 或 30mm。 

3) 电子 数 显 千分尺 的 测量 范围 的 下 限 为 0 或 25mm 的 整数 倍 。 
7.2.8 REFIR 

1. 深度 千分尺 的 形式 〈 图 7-23 ) 
























































测量 杆 









底板 锁 紧 装置 





КАЛЕ» 

Б F Ш SCOATE 
KK XXX > 0 pl pC 
КЕ |5 000-1 





















а) 
HESE MAA WIRE 测 力 装 置 HERE MA WIRE 


25E |45 5552 
ЕЯ 
数字 显示 装置 
b) 


图 7-23 ”深度 干 分 尺 
а) 总 图 b) АЯ 















Ей 
ҸЕ 






RRA 
2294 
6%) 
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2. 深度 干 分 尺 的 基本 参数 
1) 深度 千分尺 的 底板 基准 面 的 长 度 宜 为 50mm 或 100mm， 测 
量 杆 的 直径 宜 为 3.5 ~ бип, 
2) 深度 干 分 尺 的 测量 范围 宜 为 0 ~ 23mm、0 ~ 50mm. 0 ~ 
100mm, 0 ~150mm, 0 ~200mm, 0 ~250mm, 0 ~300mm。 
3. 深度 千分尺 的 最 大 允许 误差 (K 7-27) 
表 7-27 深度 千分尺 的 最 大 允许 误差 (GBZT 1218—2004) 















































测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /hm 对 零 误 差 /um 

1<25 4.0 +2.0 
0 <1<50 5.0 +2.0 
0 <1<100 6.0 +3.0 
0 <1<150 7.0 +4.0 
0 <1<200 8.0 +5.0 
0 <1<250 9.0 +6.0 
0 <1<300 10.0 +7.0 








7.2.9 板 厚 千分尺 


1. 板 厚生 分 尺 的 形式 (197-24) 
测 微 锁 紧 固定 
RR 测 砧 螺杆 装置 刻度 稻 指针 £ DUO MUJER: 





























а) 


图 7-24 BEFAR 


а) 工 型 
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测 微 锁 紧 ”固定 











АЖ Ат 螺杆 装置 EE WIA WIRE 








b) 


7-24 REFIR (2) 
b) IH 


2. 板 厚 千分尺 的 测量 范围 和 尺 架 目 入 深度 如 ( 表 7-28) 
#728 ” 板 厚 千分尺 的 测量 范围 和 尺 架 止 入 深度 玖 











(JB/T 2989—1999) (单位 : mm) 
型 式 测量 范围 RARE H 
I 型 0~10,0~20,0~25 

40 ,80 ,150 
HE? 0-25 











3. 板 厚 千分尺 的 示 值 误差 和 两 侧面 的 平行 度 ( 表 7-29) 
17-29 ” 板 厚 千分尺 的 示 值 误差 和 两 侧面 的 平行 度 




















(JB/T 2989—1999) (单位 : mm) 
测量 范围 示 值 误差 两 测量 面 的 平行 度 公差 
1 级 2 级 1 级 2 级 
0~10 
0~15 +0.004 +0.008 0.002 0.004 
0—25 
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7.2.10” 壁 厚 千分尺 
1. 壁 厚 千分尺 的 形式 (图 7-25) 

















725 EFIR 
а) IW b) IW 
1 一 测 砧 “2 一 测 微 螺杆 3 一 测量 面 


























2. 标尺 

1) 微分 简 上 应 有 50 或 100 个 标尺 分 度 ， 其 标尺 间隔 为 
0.01mm， 标 尺 间 距 应 不 小 于 0. 8mm, 标尺 标记 的 宽度 应 为 0.08 ~ 
0. 20mm, 

2) 固定 套 管 上 的 基准 线 、 标 尺 标记 与 微分 简 上 的 标尺 标记 应 
清晰 ， 其 宽度 差 应 不 大 于 0. 03mm。 

3) 微分 简 圆 锥 面 的 斜 角 宜 为 7" ~ 20。， 微 分 简 圆 锥 面 棱 边 至 固 
定 套 管 表面 的 距离 应 不 大 于 0. 4mm, 

4) 壁 厚 千 分 义 对 零 位 时 ， 微 分 简 圆 的 端面 棱 边 至 固定 套 管 标 
尺 标记 的 距离 ， 允 许 压 线 不 大 于 0. 05mm ， 离 线 不 大 于 0. 10mm。 






























































=l 
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3. 最 大 允许 误差 
I 型 壁 厚 千 分 尺 的 最 大 允许 误差 应 不 大 于 Араа, П ЕЈ Рр 
斥 的 最 大 允许 误差 应 不 大 于 8um。 在 整个 25mm 的 量程 中 ， 测 微 头 
最 大 人 允许 误差 应 不 大 于 3km。 
7.2.11 电子 数 显 测 微 头 和 深度 千分尺 
1. 电子 数 显 测 微 头 的 形式 (图 7-26) 
WEM WERT ”安装 部 位 。 锁 紧 装置 ”电子 数 显 装 置 MAN WIRE 


< T 5 РА 
т Eh] с? 242] 
i > 
innn 
LUOU | 































87-26 ”电子 数 显 测 微 头 








2. 电子 数 显 深度 干 分 尺 的 形式 (图 7-27) 
йиш WEF и 锁 紧 装置 电子 数 显 装置 MAN ОШЫН 








RIZA 


[00009000900 
0900000060000 

0509990000999 
EC 








[гшщ] 


图 7-27 ”电子 数 显 深度 千分尺 
3. 电子 数 显 测 微 头 和 深度 千分尺 的 基本 参数 
1) 电子 数 显 测 微 头 和 深度 千分尺 测 微 螺 杆 的 螺 距 为 0. 5mm 或 


Imm, 
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2) 电子 数 显 测 微 头 和 深度 千分尺 的 量程 为 25mm 或 30mm。 
3) 电子 数 显 测 微 头 安装 部 位 的 直径 为 $12h6。 
4) 电子 数 显 深度 千分尺 的 测量 范围 的 下 限 为 0 或 25mm 的 整 
数 倍 。 
4. 电子 数 显 测 微 头 和 深度 千分尺 的 最 大 允许 误差 
1) 电子 数 显 测 微 头 的 最 大 允许 误差 为 3um。 
2) 电子 数 显 深度 千分尺 的 最 大 允许 误差 如 表 7-30 所 示 。 
表 7-30 ”电子 数 显 深度 干 分 尺 的 最 大 允许 误差 
( GB/T 22092 一 2008 ) 








































































































测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /um А] ЖАЗУ um 
0 ~25 +4 = 
25—50 +5 +2 

50 ~ 100 +6 +3 
100 ~ 150 +7 +4 
150 ~ 200 +8 +5 
200 ~ 250 +9 +6 
250 ~ 300 +10 +7 








7.2.12 杠杆 千分尺 
1. 杠杆 千分尺 的 形式 (图 7-28) 

















图 7-28 杠杆 千分尺 
a) 总 图 
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数字 显示 装置 数字 显示 装置 
b) 


7-28 ”杠杆 千分尺 (2) 
b) A 部 详 图 





2. 杠杆 千分尺 的 测量 范围 


杠杆 千分尺 的 测量 范围 为 0 ~25mm、25 ~ 50mm、50 ~75mm 
75 ~ 100mm 。 





3. 指示 表 的 最 大 允许 误差 、 示 值 变动 性 和 位 置 误差 〈 表 7-31) 
表 7-31 指示 表 的 最 大 允许 误差 、 示 值 变动 性 和 
位 置 误差 (GB/T 8061—2004) 



































指示 表 的 指示 表 的 最 大 允许 误差 /hm og ЕЛЕ 
ў ү 示 值 变动 性 | 位 置 误差 
分 度 值 | 0 ~ +20 +20 ~ +30 ATRN ў Р 
a _ 示 值 范 是 рт um 
Amm | 分 度 范围 内 | “分 度 范围 内 
0.001 +0.5 +1.0 +1.5 0.3 0.2 
0. 002 +1.0 +2.0 +3.0 0.5 0.4 











4. 杠杆 千分尺 的 最 大 允许 误差 〈 表 7-32 ) 
表 7-32 ”杠杆 千分尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 8061—2004) 








测量 上 限 L... mm 最 大 允许 误差 /hm 
1а <50 3.0 
50 <l... <100 4.0 





7.2.13 公法 线 千 分 尺 
1. 公法 线 干 分 尺 的 形式 (图 7-29) 
2. 公法 线 千 分 尺 的 测量 范围 
公法 线 千 分 尺 的 测量 范围 为 0 ~25mm、25 ~ 50mm, 50 ~ 
75mm. 75 ~ 100mm 、125 ~150mm, 150 ~175mm、 175 ~ 200mm。 
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RÆ йт йй {ЩЩ 
ШЕШШ \ шш / ШЕЕ / WIRE 






b) 


图 7-29 公法 线 千分尺 
a) 总 图 b) A 部 详 图 























3. 公法 线 干 分 尺 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-33) 
表 7-33 ”公法 线 干 分 尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 1217—2004) 








(单位 : mm) 
Lmax <50 0.004 100 <l. <150 0.006 
50 < Lmax <100 0.005 150 < Lmax <200 0.007 














7.2.14 AFHR 
1. 尖 头 千分尺 的 形式 (图 7-30) 

















图 7-30 тйк 
1 一 测 砧 2 一 测 微 螺杆 ”3 一 测量 面 
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2. 尖 头 千分尺 的 测量 范围 
尖 尖 千分尺 的 测量 范围 为 0 ~25mm、25 ~ 50mm、50 ~75mm, 
75 ~ 100mm 。 
3. 尖 头 千分尺 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-34) 
表 7-34 尖 头 千分尺 的 最 大 允许 误差 (GB/T 6313—2004) 














测量 范围 /mm 最 大 允许 误差 /pm 
0 ~25,25 ~50 4 
50 ~75,75 ~100 5 





7.2.15 螺纹 千分尺 
І. 螺纹 千分尺 的 形式 (图 7-31) 

















7-31 RAFIR 





а) 总 图 b) АЖИ 























2. 螺纹 千分尺 的 测量 范围 
螺纹 千分尺 的 测量 范围 为 : 0 ~25mm、25 ~50mm、50 ~ 75mm、 
75 ~100mm、 100 ~125mm、 125 ~ 1530mm。 
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3. 测 头 的 形式 (图 7-32) 





4. 锥 形 测 头 和 V 形 测 头 的 尺寸 ( 表 7-35) 


图 7-32 


测 头 
a) 锥 形 b) УЖ 




















27-35 HEIKE У 形 测 头 的 尺寸 (GBAT 10932—89) 
(单位 : mm) 
测量 螺纹 的 螺 距 范围 B d Df{6 L 
0.4~0.5 0.26 ~0.29 | 0.14~0.18 
0.6~0.8 0.41 ~0.44 | 0.22 ~0.28 
1.0 ~1.25 0.66 ~0.72 | 0.34 ~0.48 
3.54 或 5 115 或 15.5 
1.5~2.0 1.02 ~1.10 | 0.55 ~0.70 
2.5~3.5 1.77-1.85 | 1.00~1.20 
4.0~6.0 2.90 ~2.98 | 1.70~1.90 





7.2.16 奇数 沟 干 分 尺 





1. 奇数 沟 干 分 尺 的 形式 (图 7-33) 























图 7-33 奇数 沟 千分尺 


а), 





Z| 
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EEE 微分 简 测 力 装置 

















图 7-33 ”奇数 沟 千分尺 (22) 
b) A 部 详 图 
2. 奇数 沟 干 分 尺 的 基本 参数 (27-36) 
表 7-36 FAFARA% (GB/T 9058—2004) 






































”基本 参数 | 测 微 螺杆 螺 距 /mm | 测 砧 间 夹 角 a | ”测量 范围 /mm _ 
一 1~15,5 ~20,20 ~ 35 
=y AA o , , 22, 
ATIR 9:75 9 35 ~ 50,50 — 65,65 ~ 80 
五 沟 千 分 尺 0. 559 108° 5 ~25,25 ~ 45,45 ~ 

七 沟 千分尺 0. 5275 128°34'17" | 65,65 ~ 85 














3. 奇数 沟 千分尺 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-37) 
表 7-37 奇数 沟 千分尺 的 最 大 允许 误差 (GBAT 9058—2004) 








(单位 : mm) 
测量 上 限 max 最 大 允许 误差 
Г <50 0. 004 
50 <l. <100 0.005 





7.2.17 微米 干 分 尺 
1. 微米 干 分 尺 的 形式 (图 7-34) 
RAR WRF А ЗЕЕ 
жа 微分 简 





















% ЕУ? 
| | FZ 
| | 
4 | | К 
24 
0650605004 









隔 热 装置 
a) 
图 7-34 ”微米 千分尺 


a) I 型 
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2. 微米 干 分 尺 固定 套 管 的 刻度 数字 














固定 套 管 ww ws。 微分 简 
mp 微米 游标 测 力 装置 


734 ”微米 千分尺 ( 续 ) 


b) H3 с) ШЖ 


表 7-38) 














表 7-38 微米 干 分 尺 固定 套 管 的 刻度 数字 (JB/T 10032—1999) 

测量 范围 /mm | 。 刻度 数字 测量 范围 /mm 刻度 数字 
0-15 0,5,10,15 50 ~75 50 ,55 ,60 ,65 ,70 ,75 
0 ~25 0,5,10,15,20,25 75 ~ 100 75 ,80 ,85 ,90 ,95 ,100 
25 ~50 25 ,30 ,35 ,40 ,45 ,50 














3. 微米 千分尺 的 示 值 误差 (27-39) 

















表 7-39 ”微米 千分尺 的 示 值 误差 (JBZT 10032 一 1999 ) 
测量 范围 /mm 示 值 误差 /um 测量 范围 /mm 示 值 误差 /km 
0-15 
50 ~ 75 
0 ~ 25 2 3 
25-50 75 ~ 100 














第 7 章 测量 工具 .563. 





7.2.18 小 测 头 千分尺 
1. 小 测 头 千分尺 的 形式 (图 7-35、 











817-36) 





ЩЩ: 3 4 5 6 Т 








87-35 机械 式 小 测 头 千分尺 
1 一 尺 架 ”2 一 测 砧 ”3 一 隔 热 装置 ”4 一 测 微 螺杆 5 一 锁 紧 装置 
6 一 固定 套 管 7 一 微分 简 8 一 测 力 装置 








图 7-36 ”电子 数 显 小 测 头 千分尺 





1 一 尺 架 2 一 测 砧 “3 一 测 微 螺杆 4 一 锁 紧 装置 ”5 一 固定 套 管 
6 一 微分 简 “7 一 测 力 装置 ”8 一 输出 口 “9 一 显示 屏 
10 一 数 显 装置 “11 一 功能 键 ”12 一 隔 热 装置 

2. 小 测 头 千 分 尺 的 基本 参数 (27-40) 


表 7-40 ”小 测 头 千 分 尺 的 基本 参数 (JB/AT 10005 一 2012) 





























(单位 : mm) 
测 微 头 的 量程 标尺 标 数 的 刻写 
15 0+A,5 +A,10+A,15+A 
25 0+4,5 +А,10+А,15+А,20+А,25+А 
30 0+4,5 +A,10 +A,15 +A,20 +А,25 +А,30 +A 
注 : 测量 范围 























FERR 100mm 的 小 测 头 千分尺 ， 表 中 4 为 测量 范围 下 限 值 ; 测量 
范围 下 限 大 于 100mm 的 小 测 头 千 分 尺 ， 表 中 4 为 测量 范围 下 限 值 减 100。 
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7.3.1 аА 
1. 直 尺 的 形式 (图 7-37) 











7-37 BR 





2. 绘图 直 尺 的 基本 尺寸 (R741) 
表 7-41 绘图 直 尺 的 基本 尺寸 (QB/T 1474. 1 一 2005) 
































(单位 : mm) 
厘米 | дф 线 纹 宽度 宽度 差 
尺寸 分 段 范围 | 全 六 | 毫米 = — 
线 长 | 线 长 00 级 0 级 00 级 0 级 
100 ~ 300 
5-10 13-6 
> 300 ~ 600 
0.10 ~ 0. 30 [0.10 ~ 0.40 =0.10 =0.12 
>600 ~ 900 
6 ~ 12 14~10 
> 900 ~ 1200 
7.3.2 金属 直 尺 
1. 金属 直 尺 的 形式 ([ 7-38) 
侧面 Е ВЕТ 


端面 刻度 面 Я 











Ë 


B| 






















































































































































































































































































738 金属 直 尺 
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2. 金属 直 尺 的 基本 参数 (K742) 
表 7-42 金属 直 尺 的 基本 参数 (GB/T 9056—2004) 















































(单位 : mm) 

Ий ЖЕ, EB EEH =n 
кш [Гк | йз | 尺寸 | бй RF ma |19 
150 175 0.5 +0.05 |15 或 20| +0.3 或 0.4 

300 335 1.0 +0. 10 25 +0. 5 

500 540 1.2 +0. 12 30 +0.6 > 
600 640 +5 1.2 +0. 12 30 +0.6 

1000 1050 1.5 +0. 15 35 +0.7 

1500 1565 2.0 + 0.20 40 +0.8 7 
2000 2055 2.0 +0.20 40 +0.8 


























3. 金属 直 尺 的 允许 误差 〈 表 7-43 ) 









































表 7-43 金属 直 尺 的 允许 误差 (GB/T 9056—2004) 
(单位 : mm) 
标 称 长 度 / 允许 误差 标 称 长 度 / 允许 误差 
150 1000 +0.20 
300 +0.15 
一 -一 1500 +0.25 
500 
600 +0.20 2000 +0.30 
7.3.3 刀口 形 直 尺 
1. 刀口 形 直 尺 的 形式 (图 7-39) 
绝热 护 板 
= 22 | 
Í == = 





739 ”刀口 形 直 尺 
a) 刀口 尺 
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测量 面 


к=== А 





测量 面 


— 





图 7-39 刀口 形 直 尺 (2) 


b) ZBR 


c) 





р № 


2. 刀口 形 直 尺 的 基本 参数 (27-44) 
表 7-44 ”刀口 形 直 尺 的 基本 参数 (GB/T 6091—2004) 



























































类 型 测量 面 长 度 L/mm 高 度 H/mm 宽度 B/mm 
75 22 6 
125 27 6 
200 30 8 
JAR 
300 40 8 
400 45 8 
500 50 10 
200 一 26 
= 300 一 30 
500 > 40 
200 == 20 
р 300 一 25 
500 == 35 
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7.3.4 圆柱 直角 尺 
1. 圆柱 直角 尺 的 形式 (197-40) 














7-40 ”圆柱 直角 尺 






































注 : 图 中 a 角 为 直角 尺 的 工作 





2. 圆柱 直角 尺 的 基本 参数 (K745) 


表 7-45 圆柱 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092—2004) 












































(单位 : mm) 
精度 等 级 00 9.0 
D 200 315 500 800 1250 
基本 尺寸 
80 100 125 160 200 
7.3.5 矩形 直角 尺 

1. 矩形 直角 尺 的 形式 (图 7-41) 

测量 面 刀口 测量 面 侧面 ”侧面 





741 EJ Bf R 


a) 矩形 直角 扩 b) 刀口 矩形 直 
































尺 
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2. 和 矩形 直角 尺 的 基本 参数 〈 表 7-46 ) 


表 7-46 和 矩形 直角 尺 的 基本 参数 (GB/AT 6092—2004) 






























































(单位 : mm) 
精度 等 级 00 级 0 级 1 级 
和 矩形 
а L 125 200 315 500 800 
N ЖЖА 
B 80 125 200 315 500 
g ”精度 等 级 00 级 .0 级 
形 直 L 63 125 200 
ы 基本 尺寸 
~ B 40 80 125 














7.3.6 三 角形 直角 尺 
1. 三 角形 直角 尺 的 形式 (图 7-42) 


ШЕ 
侧面 负面 
|в У 


图 7-42 三 角形 直角 尺 
È: 图 中 оа 角 为 直角 尺 的 工作 









































2. 三 角形 直角 尺 的 基本 参数 (K747) 





表 7-47 三 角形 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092—2004) 











(单位 : mm ) 
精度 等 级 00 级 .0 级 
L 125 200 315 500 800 1250 
基本 尺寸 
В 80 125 200 315 500 800 
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7.3.7 刀口 形 直角 尺 
1. 刀口 形 直角 尺 的 形式 ( s| 743) 


刀口 测量 面 


侧面 





а) b) 


图 7-43 JJHEB f R 
a) 刀口 形 直角 尺 b) 宽 座 刀口 形 直角 尺 
注 : 图 中 a、B 角 为 直角 尺 的 工作 角 。 










































































2. 刀口 形 直角 尺 的 基本 参数 (17-48) 
表 7-48 刀口 形 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092—2004) 
(单位 : шш) 


精度 等 级 0 级 1 级 








L 50 63 80 100 125 160 | 200 

















J 
直角 尺 | 基本 尺寸 




















В 32 40 50 63 80 100 125 





精度 等 级 0 级 1 级 





L | 50 | 75 100 150 200 250 300 500 750 | 1000 




















HAR | 基本 尺寸 









































В |40 | 50 70 |100 |130 |165 |200 |300 |400 | 550 


7.3.8 平面 形 直角 尺 
1. 平面 形 直角 尺 的 形式 (图 7-44) 
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侧面 
图 7-44 ”平面 形 直角 尺 
а) 平面 形 直角 尺 ”b) 带 座 平面 形 直 角 尺 
Ж: 图 中 a、B 角 为 直角 尺 的 工作 角 。 
2. 平面 形 直角 尺 的 基本 参数 ( 表 7-49) 
表 7-49 平面 形 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092—2004) 
(单位 : mm) 
ова 精度 等 级 0 级 .1 级 和 2 级 
尺 和 带 座 平 L 50 | 75 |100 |150 |200 250 |300 |500 |750 |1000 
面 形 直角 尺 | 基本 尺寸 





























В |40 | 50 |70 |100 |130 |165 |200 |300 |400 | 550 









































7.3.9 宽 座 直角 尺 


1. 宽 座 直角 尺 的 形式 〈 图 745) 
测量 夯 侧面 侧面 

















8745 宽 座 直角 尺 
注 : 图 中 a、B 角 为 直角 尺 的 工作 角 。 
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2. 直角 尺 的 基本 参数 ( 表 7-50) 
表 7-50” 宽 座 直角 尺 的 基本 参数 (GB/T 6092—2004) 
(单位 : mm) 


ж = 


0 级 1 级 和 2 级 

















100 


125 


160 


200 250 315 


400 


500 |630 | 800 I00012501600 














K| B |до 50 


7.3.10 ZAR 








80 





100 














125 |160 |200 


1. 三 角 尺 的 角度 规定 〈 表 7-51 ) 


250 



































315 |400 500 |630 800 1000 




















表 7-51 三 角 尺 的 角度 规定 (ОВ/Т 1474. 2 一 2005 ) 
示 意 图 符 号 标 称 角 度 A(°) 

ZA 60 

B 
4B 30 

D 

L 2С 90 

е 作 
边 4D 45 
ZE 45 
ZF 90 








2. 三 角 尺 尺寸 分 段 、 线 纹 长 度 和 宽度 及 宽度 差 (067-52) 














表 7-52 三 角 尺 尺寸 分 段 、 线 纹 长 度 和 宽度 及 宽度 差 
(ОВ/Т 1474. 2 一 2005 ) (单位 : шт) 
尺寸 分 段 | 厘米 线 长 | 毫米 线 长 
00 级 0 级 00 级 | 0 级 
75 ~ 150 
= 1 5 ~10 3-6 0. 10 ~0. 40 =0.12 
>150 ~300 
0.10 ~ 0. 30 <0.10 
> 300 ~ 450 
一 12 4-10 = = 
>450 ~ 600 
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7.3.11 游标 、 


带 表 和 数 显 万 能 角度 尺 


1. 游标 万 能 角度 尺 的 形式 (图 746) 





a) 


图 7-46 游标 万 能 角度 尺 
工 型 游标 万 能 角度 太 b) П ВЕ 














ERK 
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2. 带 表 万 能 角度 尺 的 形式 (图 747) 





7-47” 带 表 万 能 角度 尺 


3. 数 显 万 能 角度 尺 的 形式 〈 图 7-48 ) 





748 数 显 万 能 角度 尺 
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4. 万 能 角度 尺 的 基本 参数 K 


7-53) 


表 7-53 万 能 角度 尺 的 基本 参数 (GB/T 6315—2008) 

































































































































































,ul 直 尺 测量 面 | 基 尺 测量 面 | 附加 量 尺 测量 
за 测量 范围 “ кен 
形式 /(°) 标 称 长 度 标 称 长 度 标 称 长 度 
mm 
I 型 游标 万 能 角度 尺 | 0 ~ 320 三 150 =, 
开 型 游标 万 能 角度 尺 0 
带 表 万 能 角度 尺 0 ~360 150 或 200 zk 300 三 70 
数 显 万 能 角度 尺 
5. 万 能 角度 尺 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-54) 


表 7-54 万 能 角度 尺 的 最 大 允许 误差 (СВ/Т 6315—2008) 
















































































БЕК ЖЕБЕ 
万 能 角度 尺 名 称 分 度 信 或 分 状态 

2 5' 30” 
游标 万 能 角度 尽 
带 表 万 能 角度 尺 Ak 2 
数 显 万 能 角度 尺 二 一 + 
注 : 当 使 用 附加 量 尺 测 量 时 ， 其 允许 误差 在 上 述 值 基础 上 增加 = 1.5'。 














7.3.12 钢 卷 尺 
1. 钢 卷 尺 的 形式 


钢 卷 疏 按 结构 不 同 分 为 A、B、C、D、E、F 四 种 类 型 ， 如 医 





49 ~ 








7-54 所 示 。 





图 7-49 
1—J ËJ 2 一 钾 钉 3 


A (А 





























卷 式 ) 钢 卷 尺 


чя 4 ка 





клу 
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图 7-S0 BÆ (AGHIR) WER 
1—М№ р ”2 一 锦 钉 3 一 尺 带 4 一 制 动 键 5 一 尺 盒 








6 一 尺 自 7—R ik 





7-51 СЯ (ER) WER 
1 一 显示 器 ”2 一 操作 按钮 3 一 尺 盒 ”4 一 尺 带 组 件 





图 7-52 DÆ (PEER) WER 
1 一 太 盒 ”2 一 播 柄 “3 一 尺 带 4T 5 一 拉 环 
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图 7-53 Ей (#0) 钢 卷 尺 
1 一 尺 架 “2 一 播 柄 “3 一 转盘 4 一 尺 带 
6 一 记号 尖 及 护 套 





5 一 拉 环 





Ё 7-54 FÆ (WHK) 钢 卷 尺 
FE 2 一 摇 柄 3 一 锣 杀 4 








RÆ 5 一 尺 带 
6 一 转盘 7— жн 
2. 钢 卷 尺 的 基本 尺寸 ( 表 7-55) 


#755 ” 钢 卷 尺 的 基本 尺寸 








QB/AT 2443—2011) 







































































忆 带 截面 
pa P а р - 
Ki ERRI | 允许 偏差 | 基本 尺寸 | 允许 偏差 | 下 
AB. | 05 的 | „| о | un- | o mma 
ca | мй -0.02 | 0.16 | -0.02 | 平面 
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尺 带 截面 
ЖЕП 
`” | 基本 尺寸 | 允许 偏差 | 基本 尺寸 | 允许 偏差 | 
D.E. 5 的 0 0.14 ~ 0 
ЕЖ 整数 倍 с -0.02 0.28 -0.02 + 























注 : 1. 有 特殊 要 求 的 尺 带 不 受 本 表 限 制 。 
2. 尺 带 的 宽度 和 厚度 系 指 金属 材料 的 宽度 和 厚度 。 
7.3.13 纤维 卷 尺 
1. 纤维 卷 尺 的 形式 
纤维 卷 尺 按 结构 不 同 分 为 Z 型 、H 型 和 J 型 三 种 类 型 ， 如 图 7- 





























55 ~ 图 7-57 所 示 。 















(WN 





817-55 78р 
ІК 2— RA 











7-56 HÆ 


1 一 太 盒 ”2 一 播 柄 “3 一 尺 带 4—81 5 一 拉 环 
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图 7-57 JÆ 





1 一 尺 架 2 一 播 柄 “3 一 转盘 4 一 尺 带 
5 一 拉 环 ”6 一 记号 尖 及 护 套 


2. 纤维 卷 尺 的 规格 ( 表 7-56) 


表 7-56 ”纤维 卷 尺 的 规格 (QB/T 1519—2011) 
尺 带 截面 尺寸 /mm 
























































类 型 尺 带 规格 尺寸 /m 宽度 厚度 
基本 尺寸 | 允许 偏差 | 基本 尺寸 | 允许 偏差 

Z 型 

0.5 的 整数 倍 (5m 以 下 ) 
н 
Z 型 4-40 +4% 0.45 +0.18 
H 型 5 的 整数 倍 
J 型 











注 : 有 特殊 要 求 的 尺 带 不 受 本 表 限制 。 
7.3.14 ÆR 
1. 塞 尺 的 形式 (图 7-58) 
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6 长 度 (150,200,300) 厚度 __ 
[| en 
25( 非 工作 面 ) 
@ 长 度 (100) 厚度 
[| 
о = 
25( 非 工作 面 ) 











87-58 ÆR 
a) HWER b) 成 组 塞 尺 
2. 塞 尺 的 厚度 尺寸 系列 (97-57) 
表 7-57 ” 塞 尺 的 厚度 尺寸 系列 (GB/T 22523 一 2008 ) 











厚度 尺寸 系列 /mm 间隔 /mm 数量 
0.02 ,0.03 ,0.04, ,…,0. 10 0.01 9 
0.15 ,0.20 ,0.25 ,…,1.00 0.05 18 








3. 成 组 塞 尺 的 片 数 、 塞 尺 长 度 及 组 装 顺序 (27-58) 
表 7-58 成 组 塞 尺 的 片 数 、 塞 尺 长 度 及 组 装 顺序 
( GB/T 22523—2008) 








成 组 塞 尺 | ... TENE ] 
Е 塞 尺 的 长 度 /mm 塞 尺 厚度 尺寸 (及 组 装 顺序 )/mm 

的 片 数 
0. 10,0. 02,0. 02,0. 03,0. 03 ,0. 04,0. 04, 
5 0.05 ,0. 05 ,0. 06 ,0. 07 ,0. 08 ,0. 09 

—— 100,150,200 ,300 
Т 1. 00,0. 05,0. 06,0. 07,0. 08,0. 09,0. 10, 
0.15,0.20,0.25,0.30,0.40,0.50,0.75 
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(2) 
RAER К 
к 塞 尺 的 长 度 /mm 塞 尺 厚度 尺寸 (及 组 装 顺序 )/mm 
的 片 数 
0. 50,0. 02,0. 03,0. 04,0. 05,0. 06,0. 07, 
17 0.08 ,0.09 ,0. 10,0. 15,0. 20,0. 25 ,0. 30 ,0. 35, 
0.40,0.45 
1. 00,0. 05,0. 10,0. 15,0. 20,0. 25,0. 30, 
20 100,150 ,200 ,300 /0.35,0.40,0. 45,0. 50,0. 55,0.60,0.65,0.70, 
0.75 ,0. 80 ,0. 85 ,0.90,0.95 
0. 50,0. 02 ,0. 02 ,0. 03 ,0. 03 ,0. 04 ,0. 04, 
21 0.05 ,0.05 ,0. 06,0. 07,0. 08 ,0. 09 ,0. 10 ,0. 15, 
0.20 ,0.25 ,0. 30 ,0.35,0.40 ,0.45 








7.3.15 对 刀 平 塞 尺 
1. 对 刀 平 塞 尺 的 形式 (图 7-59) 
































100 RIN 
87-59 对 刀 平 塞 尺 
2. 对 刀 平 塞 尺 的 尺寸 (27-59) 
表 7-59 ”对 刀 平 塞 尺 的 尺寸 (JB/T 8032. 1 一 1999 ) 
































(单位 : mm) 
二 本 尺寸 H 极限 偏差 h8 АМУ H 极限 偏差 h8 
1 0 4 0 
2 
3 -0.014 5 -0.018 
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7.3.16 ЛЕЖЕЛ 
1. 对 刀 圆 柱 塞 尺 的 形式 (017-60) 


Ф3 





1, 
3 



































¿< AX NY САЛЫМ 
6 
ААХХХҮХАХУХХҮҮХҲ) 


87-60 ЛЕЖЕЛ 
2. 对 刀 圆 柱 塞 尺 的 尺寸 ( 表 7-60) 
表 7-60 ”对 刀 圆 柱 塞 尺 的 尺寸 (JB/T 8032. 1 一 1999 ) 





























(单位 : mm) 
ЛИН 
基本 尺寸 “| 极限 偏差 h8 
0 
3 ЕИ 7 90 5 6 
0 
5 i 10 100 8 9 





7.3.17 建筑 用 电子 水 平 尺 








1. 建筑 用 电子 水 平 尺 的 形式 (图 7-61) 


м 


ЈҮС- 








图 7-61 建筑 用 电子 水 平 尺 
2. 建筑 用 电子 水 平 尺 编制 


























ГА 
版 本 














工作 面 











度 等 级 ( 以 数字 表示 ) 
号 (以 罗马 数字 L.H. 
长 度 ( 以 mm 表示 ) 
工作 原理 (传感器 “ 传 ”第 一 个 拼音 字母 ) 








-© _] 


表示 ) 





显示 方式 (液晶 显示 “ 液 ” 第 一 个 拼音 字母 ) 


产品 代号 


























度 仪 “ 角 ”第 一 个 拼音 字母 ) 
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3. 建筑 用 电子 水 平 尺 的 基本 参数 ( 表 7-61 ) 
表 7-61 建筑 用 电子 水 平 尺 的 基本 参数 (JG 142—2002) 

























































































序号 参数 名 称 参数 值 
1 分 状 率 /(°) 0.01 
2 测量 范围 /(°) -9.99 ~ +99.99 
3 温度 范围 /0 -25 ~ +80 
4 工作 面 长 度 /mm 400 ,1000 ,2000 ,3000 
5 工作 电源 额定 电压 /V DC12 
6 使 用 寿命 6 年 /8 万 次 




















7.4 量规 
普 


7.4.1 普通 螺纹 量规 
1. 普通 螺纹 量规 的 形式 (图 7-62) 


2. 螺纹 量规 的 螺纹 牙 型 7а 
(1) 完整 螺纹 牙 型 ”适用 于 检验 工件 


内 螺纹 作用 中 径 及 大 径 的 通 端 螺纹 塞 规 的 ”NS 
螺纹 牙 型 、 检 验 新 制 通 端 螺纹 环 规 作 用 中 ( Ж 
= А -s £ 




















径 的 “ 校 通 一 通 ” 螺 纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 、 
检验 新 制止 端 螺纹 环 规 单一 中 径 的 “ 校 目 зый 
一 通 ” ЖШ uE” ШИЖ 2702 Marama 
的 螺纹 牙 型 、 检 验 使 用 中 止 端 螺纹 环 规 单一 中 径 的 “ 校 止 一 损 ” 则 
纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 如 图 7-63 所 示 。 适 用 于 检验 工件 外 螺纹 作用 中 径 
及 小 径 的 通 端 螺纹 环 规 的 螺纹 牙 型 如 图 7-64 所 示 。 

I 放大 
用 于 螺 距 P 大 于 0.5mm 用 于 所 有 螺 距 









































Ё 7-63 ”完整 螺纹 牙 型 I 
注 : 7 为 完整 螺纹 牙 型 的 半角 偏差 (°). 
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1 放大 
i ащ 





















ни s 
Е 

Р ка н WH bimax 
Ф = 








30°+7 


图 7-64 TRAFE 
注 : 7 为 完整 螺纹 牙 型 的 半角 偏差 (°). 

















完整 螺纹 牙 型 的 基本 参数 如 表 7-62 所 示 。 
表 7-62 ”完整 螺纹 牙 型 参数 (GB/T 3934—2003) 

































































(单位 : шш) 

Р D imax Бома Timax 72max 
0.2 0.025 0.014 0.029 
0.25 0.031 0.018 0.036 
0.3 0.038 0.022 0.043 
0.35 0.044 Ma 0.025 0. 050 

n ЖЕ} 

0.4 0. 050 0.029 0. 058 
0.45 0.056 0.032 0.065 
0.5 0.063 0.036 0.072 
0.6 0.075 0.15 0.043 0.086 
0.7 0.088 0.17 0.050 0.100 
0.75 0.094 0.19 0.054 0.110 
0.8 0.100 0.20 0.058 0.110 
1 0.125 0.25 0.072 0.140 
1:25 0.150 0.31 0.090 0.180 
15 0.190 0.37 0.108 0.210 
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( 续 ) 

Р Бах Волах Tlmax Tymax 

1.75 0.220 0.44 0.126 0.250 

2 0.250 0.50 0.144 0. 290 

2.5 0.320 0.61 0.180 0. 360 

3 0.400 0.75 0.217 0.430 

3.5 0.480 0.88 0.253 0.500 

4 0.500 1.00 0.288 0.580 

4.5 0.550 1.10 0.325 0.650 

5 0.600 1.25 0.361 0. 720 

9-2 0.700 1.40 0.397 0. 790 

6 0.800 1.50 0.433 0. 860 

8 1.000 2.00 0.576 1.152 
(2) АЯН Иов 
纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 、 检 验 新 制 通 端 螺纹 环 规 单 一 中 径 的 “ 校 通 -一 











止 ”螺纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 、 检 验 使 用 中 通 端 螺纹 环 规 单一 中 径 的 
“ 校 通 一 损 ” 螺 纹 塞 规 的 螺纹 牙 型 如 图 7-65 所 示 。 适 用 于 检验 工 从 
外 螺纹 单一 中 径 的 止 端 螺纹 环 规 的 螺纹 牙 型 如 图 7-66 所 示 。 





























I 放 大 


用 于 螺 距 P 大 于 lmm 用 于 螺 距 P 小 于 和 等 于 lmm 








bs (P/2)— 21, tan30° 


те 








: 了 为 截 短 螺纹 牙 型 的 半 








y 


间隙 槽 深 于 小 径 max 





小 径 max 


7-65 ” 截 短 螺纹 牙 型 I 




















偏差 (°). 
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I 放 大 
I 由 于 所 有 螺 距 用 于 螺 距 P 小 于 和 等 于 Imm 









































ШЕ Еч min 


30° ET’ 


bs= (Р/2)—2Ё›{ап30° 


7-66 ” 截 短 螺纹 牙 型 I 
E: 7 为 截 短 螺纹 牙 型 的 半角 偏差 〈") 。 


1 
ü 


TS 

















ре 
T 











截 短 螺 纹 牙 型 的 基本 参数 如 表 7-63 所 示 。 
表 7-63 ” 截 短 螺 纹 牙 型 的 基本 参数 (СВ/Т 3934—2003) 












































(单位 : mm) 
b, F, 
P F, =0.1P 
尺寸 偏差 0.1Р 0.15Р | 0.2Р 

0.2 0.020 
0.25 0.025 
0.3 0.030 
0.35 0.035 
0.4 0.040 
045 | 止 端 螺纹 环 规 0. 045 
оз | 推荐 采用 ,连接 | 0.050 
06 | 0.060 
0.7 0.070 
0.75 0.075 
0.8 0.080 
1 0.100 
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(Ж) 
b, F, 
P F, =0.1P 
尺寸 偏差 0.1P 0.15Р 0.2Р 
1.25 0.3 0.125 0.25 
+0.04 
1.5 0.4 0.150 0.30 
1.75 0.45 0.175 0.35 
2 0.5 +0.05 0.200 0.40 
2.5 0.8 0.250 0.375 
3 1.0 0.300 0.450 
+0.08 
3.5 1.1 0.350 0.525 
4 1.3 0.400 0.600 
4.5 1.7 0.450 0.45 一 
5 1.9 0.500 0.50 
+0.10 
5.5 2.1 0.550 0.55 = 
6 2.3 0.600 0.60 
8 3.1 0.800 0. 80 




















7.4.2 统一 螺纹 量规 
1. 统一 螺纹 量规 的 形式 (图 7-67) 





图 7-67 统一 螺纹 量规 


2. 统一 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 和 使 用 规则 ( 表 7-64) 
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表 7-64 统一 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 和 使 用 规则 
(JB/T 10865—2008) 






























































































































































3. 螺纹 牙 型 的 基本 参数 ( 表 7-65 ) 
表 7-65 ”螺纹 牙 型 的 基本 参数 (ЈВ/Т 10865 一 2008 ) 


名 称 代号 使 用 规则 
通 端 螺纹 塞 规 T | ”应 与 工件 内 螺纹 施 合 通过 
允许 与 工件 内 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 
人 з | 含量 不 应 超过 三 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) 。 若 
ые: 工件 内 螺纹 的 螺 距 少 于 或 等 于 三 个 ,不 应 完全 
旋 合 通过 
Е т | ”应 与 工件 外 螺纹 旋 合 通过 
允许 与 工件 外 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 
合 量 不 应 超过 三 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) 。 若 
止 端 螺纹 环 规 | 
工件 外 螺纹 的 螺 距 少 于 或 等 于 三 个 ,不 应 完全 
旋 合 通过 
“ 校 通 - 通 "螺纹 塞 规 | TT | 应 与 通 端 曲 纹 环 规 旋 合 通过 
“ 校 通 - 止 "螺纹 塞 规 | TZ | ”允许 与 通 端 螺 纹 环 规 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 ， 
“ 校 通 - 损 " 螺 纹 赛 规 | TS | 旋 合 量 不 应 超过 一 个 螺 距 (退出 量规 时 测定 ) 
“ 校 止 - 通 "螺纹 塞 规 | ZT | ”应 与 止 端 螺纹 环 规 旋 合 通过 
“ 校 止 - 止 "螺纹 塞 规 | ZZ | ”允许 与 止 端 螺纹 环 规 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 ， 
“ЖЕЧИ” ЗЕЙ | ZS | 旋 合 量 不 应 超过 一 个 螺 距 ( 退 出 量规 时 测定 ) 





















































(单位 : mm) 
螺纹 牙 数 bs h; A 

| RF me | 尺寸 | ае | PR 
80 0.10 
2 оп] 0.03 0.03 
64 止 端 螺纹 量规 推荐 采 | 0.13 
56 HAILÉ r 或 7, 连续 | 0.15 | +0.04 0.05 
48 0.17 
44 0.19 | +0.05 0.07 
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( 5) 
螺纹 牙 数 bs hs 
М RF me | 尺 于 же | P= 
40 0.21 
a Пиер +0.05 0.07 
32 виа 0.26 | +0. 08 0.10 
ОВ 用 圆 弧 半径 7 或 7, 连接 Е 
> O 34 +0.09 0.12 
20 0.32 0.41 
18 0.35 +0.04 0.46 | +0. 104 0.14 
16 0.40 0. 52 
14 0.45 0. 59 
13 0.49 0.64 
12 0.53 +0. 05 0.69 | +0.13 0.17 
11 0.58 0.75 
10 0.64 0.83 
9 0.71 0.92 
8 0.79 +0.08 1.03 | +0.208 0.28 
7 0.91 1.18 
6 1.06 1. 38 
5 1.27 1.65 
i5 rA +0.10 ТЕЗ +0.26 0.35 
4 1.59 2.06 
Е: 1. b, 为 内 螺纹 截 短 牙 型 大 径 处 的 间 院 槽 宽度 和 外 螺纹 截 短 牙 型 小 径 处 
HERI EE, b, = P/4。 

















2. h, 为 止 端 螺纹 环 规 的 牙 型 高 度 ，ja 及 其 偏差 是 根据 b, 及 其 偏差 和 








间 际 槽 允许 偏 移 量 的 相关 关系 推 


7.4.3 梯形 螺纹 量规 








导 的 。 





1. 梯形 螺纹 量规 的 形式 (图 7-68) 


1 == 


图 7-68 梯形 螺纹 量规 
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2. 梯形 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 和 使 用 规则 (27-66) 
表 7-66 梯形 螺纹 量规 的 名 称 、 代 号 和 使 用 
规则 (GB/T 8124—2004) 





























名 多 “| 代号 使 用 规则 
通 端 螺纹 塞 规 | T 应 与 工件 内 螺纹 旋 合 通过 
允许 与 工件 内 螺纹 两 端的 螺纹 部 分 旋 合 , 旋 合 量 应 不 超 
止 端 螺纹 塞 规 | Z | 过 二 个 螺 中 (退出 量规 时 测定 )。 车 工件 内 螺纹 的 螺 距 少 
于 或 等 于 三 个 ,不 应 完全 旋 合 通过 
通 端 螺纹 环 规 | T 应 与 工件 外 螺纹 旋 合 通过 

















3. 截 短 螺纹 牙 型 基本 参数 ( 表 7-67) 
表 7-67 截 短 螺纹 牙 型 的 基本 参数 (GB/T 8124—2004) 






























































(单位 : mm) 
b F, 
P S F, 
尺寸 偏差 最 大 值 | 最 小 值 
1.5 0.60 +0.04 0.04 0.15 0.429 0.131 
2 0. 85 + 0.05 0.05 0.20 0.448 0.075 
3 1:25 +0.08 0.08 0.30 0.784 
4 1.70 0.40 0. 187 
0.933 
Э 2.20 0. 50 
6 2.65 0.60 1.045 0.298 
7 3.10 0.70 1.082 
+0.10 0.10 0.373 
8 3.60 0.80 1.120 
9 4.05 0.90 1.232 0.485 
10 4.50 1.00 1.306 0. 560 
12 5.40 1.20 1.493 0.746 
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( 续 ) 
b F, 
S Е, 
尺寸 偏差 最 大 值 | 最 小 值 
6.35 1.40 1.418 0.672 
2229, 1.60 1.941 0.821 
8.20 1. 80 2.053 0.933 
9.15 +0.15 0.15 2.00 2.164 1.045 
10.10 2.20 2.239 1.120 
11.05 2.40 2.314 1.194 
12.90 2.80 2.612 1.493 
14.90 3.20 2.799 1.306 
16. 85 3.60 2.911 1.418 
+0.20 0.20 
18.70 4.00 3.172 1.679 
20.60 4.40 3.359 1.866 
注 ; P 表示 工件 内 外 螺纹 的 螺 距 ;5 表示 截 短 螺纹 牙 型 的 间隙 槽 宽度 ; S 表 






































示 短 螺纹 牙 型 的 间隙 槽 的 对 称 度 公差 ; К, 表示 在 截 短 螺纹 牙 型 的 轴 向 
剖面 内 ， 由 中 径 线 和 牙 侧 直 线 部 分 项 端 (向 牙 顶 一 侧 ) 7 ГА) А 1 
离 ; F, 表示 在 截 短 螺纹 牙 型 的 轴 向 剖面 内 ， 由 中 径 线 和 牙 侧 直 线 部 分 
末端 (向 牙 底 一 侧 ) 之 间 的 径 向 距离 。 


4. 螺纹 量规 的 螺 距 偏差 ( 表 7-68) 
表 7-68 ”螺纹 量规 的 螺 距 偏差 (GB/T 8124—2004) 























т! 







































































螺纹 量规 的 螺纹 长 度 / 螺纹 量规 的 螺 距 偏差 T,/ um 
1<32 +5 
32 <1<50 +6 
50 <1<80 +7 
80 <1<120 +8 
1>120 +10 
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5. 完整 螺纹 牙 型 槽 底 的 曲率 半径 ( 表 7-69) 
表 7-69 完整 螺纹 牙 型 横 底 的 曲率 半径 (GB/T 8124—2004) 




















(单位 : mm) 
ps P 曲率 半径 R 
1.5 0. 15 
234,5 0.25 
6.7.8.9.10.12 0.50 
14 16 18 .20 22 .24 28 32 ‚36 .40 44 1.00 


7.4.4 气 瓶 专用 螺纹 量规 
1. 圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 
1) 圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 如 图 7-69 所 示 。 


























图 7-69 ”圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 
2) 圆锥 光滑 塞 规 、 环 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-70 所 示 。 
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2. 圆锥 螺纹 塞 规 、 环 规 
І) 圆锥 螺纹 塞 规 、 环 规 如 图 7-70 和 图 7-71 所 示 。 


















































图 7-71 圆锥 螺纹 环 规 
2) 圆锥 螺纹 塞 规 、 环 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-71 所 示 。 
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з. 圆锥 校对 光滑 塞 规 
1) 圆锥 校对 光滑 塞 规 如 图 7-72 所 示 。 





























87-72 圆锥 校对 光滑 塞 规 














2) 圆锥 校对 光滑 塞 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-72 
表 7-72 圆锥 校对 光滑 塞 规 的 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—2011) 






































d L 
мања) A 极限 | 基本 | 极限 |b a Ф L |Zo К 
RIUN Ф Ф 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
Im 
PZ39.0 |39.00 32 
PZ30.3 '30.30| -0 .010117.67 26 |36 | 18 |21 |56 +1, 
+0. 005 3°26' 
PZ27.8 |27. 80| -0.020 24 0 
PZ19.2 |19.20 16 22 |16 |11 |16 44 




















4. 圆锥 校对 螺纹 塞 规 
1) 圆锥 校对 螺纹 塞 规 如 图 7-73 所 示 。 
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圆锥 校对 螺纹 塞 规 


图 7-73 


уо 

















2) 圆锥 校对 螺纹 塞 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-73 所 
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5. 圆柱 光滑 塞 规 





1) 圆柱 光滑 塞 规 如 图 7-74 所 示 。 


C2 














774 圆柱 光滑 塞 规 














КОЕ ЭА JN >J 2 2 АП Ж 7-74 所 示 。 






































2) Н 
表 7-74 圆柱 光滑 塞 规 的 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—2011) 
(单位 : mm) 
螺纹 代号 量规 名 称 量规 代号 d | 极限 偏差 | 磨损 后 极限 值 
通 端 光 滑 塞 规 T |77.434 77.382 
PG80 [С еы зеш Z [тор] +0.013 = 
6. 圆柱 螺纹 塞 规 、 环 规 


1) 圆柱 螺纹 塞 规 、 





环 规 如 图 7-75 和 图 7-76 所 示 。 











7-75 圆柱 螺纹 塞 规 
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Sja оо) 
< 2 
图 7-76 圆柱 螺纹 环 规 
a) 通 规 b) 止 规 
2) 圆柱 螺纹 塞 规 、 环 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-75 所 示 。 










































































表 7-75 圆柱 螺纹 塞 规 、 环 规 的 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—2011) 
(单位 : mm) 
D(d) 2,(4) D (di) 
螺纹 ay 
| 量规 名 称 RS 磨损 后 | | 
代号 基本 尺寸 骸 限 偏差 基本 尺寸 极限 偏 关 极限 人 基本 尺 吉 极限 偏差 
通 端 螺 纹 塞 规 T | 80. 108 78. 639 78.618 |<77.042| — 
+0.015 +0. 008 
上端 螺纹 塞 规 Z | 79. 350 78. 888 78.871 |<76.782| — 
PG80 
通 端 螺纹 环 规 T |>80.000| 一 78.508 78.536 | 77.000 | +0.013 
+0.013 
上端 螺纹 环 规 Z |>80.015| 一 78.249 78.270 | 77.787 | +0.025 
注 : 2,04) 为 螺纹 的 中 径 ，D1(d1) 为 螺纹 的 小 径 。 











7. 圆柱 螺纹 校对 塞 规 
1) 圆柱 螺纹 校对 塞 规 如 图 7-75 所 示 。 
2) 圆柱 螺纹 校对 塞 规 的 尺寸 及 偏差 如 表 7-76 ME 7-77 所 示 。 
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表 7-76 量规 的 通用 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—2011) 
(单位 : mm) 
螺纹 代号 Р АР L, % 
通 规 | 止 规 | 通 规 | 止 规 
РС80 2.309| +0.005 25 15 | 6 | 57 12 24 
表 7-77 ”圆柱 螺纹 校对 塞 规 的 尺寸 及 偏差 (GB/T 8336—2011) 
(单位 : mm) 
d 
螺纹 代号 量规 名 称 代号 
基本 尺寸 极限 偏差 
校 通 - 通 螺纹 塞 规 TT 79. 652 
校 通 - 止 螺 纹 塞 规 TZ 78.982 +0.008 
校 通 - 损 螺 纹 塞 规 TS 79. 998 
РС80 
校 止 - 通 螺 纹 塞 规 ZT 80. 000 
校 止 - 止 螺 纹 塞 规 ZZ 79.740 +0.015 
校 止 - 损 螺 纹 塞 规 ZS 79.749 











7.4.5 用 螺纹 密封 的 管 螺纹 量规 
1. 量规 的 名 称 、 代 号 、 功 能 和 特征 (27-78) 
表 7-78 ”量规 的 名 称 、 代 号 、 功 能 和 特征 (JB/T 10031 一 1999) 




































































































































































量规 名 称 | 代号 功 能 特征 使 用 规则 
仿 碍 工件 内 螺纹 的 工件 内 螺纹 的 基 面 应 
全 牙 型 圆锥 = z 05 
. R | 大 径 、 小 径 和 作用 中 ‚ 1 处 于 塞 规 两 测量 面 之 间 
Д i 径 ү 或 与 测量 面 齐 平 
检查 工件 外 螺纹 的 工件 外 螺纹 的 小 端 平 
会 牙 型 圆锥 完整 的 内 
ины P ХЕ МЕЛЕН и „трн 
径 ”| 之 间或 与 测量 面 齐 平 
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( 续 ) 
量规 名 称 [代号 | ж | 特征 使 用 规则 
工件 内 螺纹 的 基 面 应 
КТ o | ТТЛ Кел. 
Batta > 一 中 各 para I< 
Д И 或 与 测量 面 齐 平 
工作 外 螺纹 的 小 端 平 
mamn p | “检查 工作 外 螺纹 单 | 基 短 的 网 u a r m W W it T 
пан ”| 一 中 径 CEE нена 
螺纹 工作 环 规 中 和 螺纹 牙 型 之 间或 与 测量 面 齐 平 
ОТТЕ 
ИШЕНЕ R cn НИЧУ hreg Боді Ж BOE ШЕР. 20 
的 作用 中 径 ”| 偏 商 量 不 得 大 于 0.1P 





2. 量规 工作 部 分 
量规 工作 部 分 如 图 7-77 ~ 图 7-79 所 示 ， 其 尺寸 如 表 7-79 和 表 
7-80 所 示 。 

















基 面 
1% 
72 | (ты? 
1 I 放大 
|: 4 T, 
= 
F 
з |а 
1» |L 








7-77 ”全 牙 型 圆锥 螺纹 工作 塞 规 和 
截 短 牙 型 圆锥 螺纹 工作 塞 规 
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图 7-78 ”螺纹 校对 塞 规 


表 7-79 


di 或 











截 短 牙 型 圆锥 螺纹 工作 环 规 


( 单 


量规 工作 部 分 的 尺寸 (JB/T 10031 一 1999) 


位 : mm) 


图 7-79 全 牙 型 圆锥 螺纹 工作 环 规 和 








0. 








.337 19 |13. 157 





.337 | 19 |16. 662 





.814 14 |20. 955 





.814 14 |26.441 


6. 





.309 11 |33. 249 


.025 





2: 


309 | 11 [41.910 


+ 0.025 





2% 


309 | 11 |47. 803 


+ 0.025 





.309 | 11 |59.614 


+ 0.025 





.309 | 11 |75. 184 


‚025 





.309 11 |87. 884 
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.309 | 11 100.330 
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(Ж) 
V d u! d, k | d, 2 T, 
І Р п 或 I Lo L, 15 
代号 D, D; 尺寸 | 偏差 
4 |2.309 11 [113.030111.551110.072|28.864 |6.927 10.390 6.927 | +0.025 
5 |2.309 11 |138.43 136.951135.472|32.039 |6.927 11.545 6.927 |+0.025 
6 |2.309 11 |163.83 162.351160.872|32.039 |6. 927 11.545 6.927 | +0.025 
注 : 了 表示 螺 距 ; n 表示 每 英寸 (25.4mm) 上 的 牙 数 ; d 与 D 分 别 为 工件 
外 螺纹 和 工件 内 螺纹 基 面 的 大 径 ; di 与 D, 分 别 为 工件 外 螺纹 和 工件 
内 螺纹 基 面 的 中 径 ; d, 与 D, 分 别 为 工件 外 螺纹 和 工件 内 螺纹 基 面 的 
小 径 ; Lo 表示 圆锥 螺纹 塞 规 的 基本 长 度 ; L, ЖК ИБ ЗЕЙ ШЧ t 
基 面 的 长 度 ; L, 表示 圆锥 螺纹 塞 规 小 端 端 面 到 基 面 的 最 短 长 度 ; T, Ж 
示 工 件 内 螺纹 的 基 面 位 置 公差 。 
表 7-80 ”量规 的 基本 尺寸 (JB/T 10031 一 1999 ) 
(单位 : mm) 
尺寸 13 Т 
е ci |с) L, 8 Ls 
代号 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 
1/16 |1.2|0.8 4.876 1.814 | +0.013 | 2.948 | 9.5 | 3.969 
-0.013 
0 
1/8 1.2|0.8| 4.876 1.814 | +0.013 | 2.948 |11.5 | 3.969 
-0.013 
0 
1⁄4 |2.0|1.6| 7.353 2.674 | +0.013| 4.345 | 15.5 | 6.016 
-0.013 
0 
3⁄4 |2.0|1.6| 7.687 2.674 | +0.013| 4.345 | 19.0 | 6.350 
-0.013 
0 
1⁄2 |3.2|2.4| 9.979 3.628 | +0.013| 5.896 |23.5 |8. 164 
-0.013 
0 
3/4 3.2|2.4 11.339 0 013 3.628 | +0.013| 5.896 |29.0 | 9.525 
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(Ж) 
尺寸 ls т 
БЕ C“ | C2 g 14 8 15 
代号 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
0 
1 4.0 [3.2 | 12.700 4.618 | +0. 025 | 7. 504 36.0 |10. 391 
一 0. 025 
0 
11⁄4 |5.0|3.6| 15.009 4.618 | +0. 025 | 7.504 44.5 |12.700 
一 0. 025 
0 
1% |5.5|4.0| 15.009 4.618 | +0.025| 7.504 | 50.5 |12.790 
一 0. 025 
0 
2 6.014.0 18.184 4.618 | +0. 025 | 8.659 62.0 |15.875 
一 0. 025 
0 
2 场 |7.0|4.5 | 20.926 6.927 | +0. 025 | 10.390 77.5 |17. 462 
一 0. 025 
0 
3 7.0 (4.5 | 24.101 6.927 | +0.025 | 10.390 | 90.5 |20.638 
-0.025 
0 
3% 18.015.0| 25.663 6.927 | +0.025 | 11.545 |103.0|22.200 
-0.025 
0 
4 8.0 [5.0 28. 864 6.927 | +0. 025 | 11.545 |115. 5 |25. 400 
一 0. 025 
0 
5 8.0 5.0 | 32.039 6.927 | +0. 025 | 12.700 [141.0 |28. 575 
一 0. 025 
0 
0 8.0|5.0| 32.039 6.927 | +0. 025 | 12.700 |166.5 |28. 575 
一 0. 025 
注 : e, 表示 圆锥 螺纹 塞 规 下 限 (螺纹 校对 塞 规 基 面 ) 阶 面 宽 度 ; с, 表示 加 
锥 螺纹 塞 规 上 限 阶 面 宽 度 ; L, 表示 圆锥 螺纹 环 规 的 总 长 ; Т, 表示 工件 
外 螺纹 的 基 面 位 置 公 差 ; L, 表示 圆锥 螺纹 环 规 的 螺纹 部 分 长 度 ; Ls Ж 
示 校 对 螺纹 塞 规 的 基准 距离 ，g 表示 圆锥 螺纹 环 规 小 端 端面 上 的 沉 孔 
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7.4.6 ， 莫 氏 与 公制 圆锥 量规 
1. 莫 氏 与 公制 圆锥 量规 的 形式 〈 图 7-80) 
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8780 ” 莫 氏 与 米 制 贺 锥 量规 
а) A 型 b) BÆ 
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7.4.7 内 六 角 量 规 
1. 内 六 角 量 规 的 形式 (图 7-81) 
图 7-81 内 六 角 量 规 
а) 标准 结构 b) 可 任 选 的 小 规格 通 端 和 止 端 结构 
1 一 通 端 ”2 一 通 端 标志 部 位 3 一 内 六 角 规格 
4 一 止 端 标 志 部 位 5 一 止 端 
2. 内 六 角 量 规 的 基本 参数 ( 表 7-83) 
表 7-83 ”内 六 角 量规 的 尺寸 (GB/T 70. 5 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
内 六 角 公 称 规格 s| 0.7 0.9 1:3 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 
对 边 宽 | < |0.709 |0. 886 |1.274 1.519 |2.019 |2.519 |3.019 |4.019 15.019 6.019 | 8.024 
FEA | = 10.706 |0.883 |1.271 |1.516 2.016 |2.514 |3.014 |4.014 15.014 | 6.014 | 8.019 
通 规 对 外 宽 0.804 | 1. 006 | 1. 449 |1.728 |2. 298 |2. 868 |3.438 |4.578 |5.718 6.858 | 9.144 
度 0.799 | 1. 001 |1.444 |1.723 |2.293 |2. 863 |3.433 |4. 573 |5.713 |6.853 | 9.139 
长 麻 C| > 1.5 2.4 4.7 5 5 7 7 7 T 8 8 
量规 有 效 
KJE L> 1.5 2.4 4.7 5 5 T 7 7 7 12 16 
对 边 宽 | < [0.727 0.916 |1. 303 |1. 583 |2. 083 |2. 586 3.086 |4. 101 (5.146 |6. 146 | 8.181 
度 三 |0.725 |0.914 | 1.301 |1. 581 |2.081 |2.581 |3.081 |4.096 15.141 |6. 141 | 8.176 
ИЙ ы = 1.80 | 2.30 | 2.80 | 3.80 
厚度 了 | = 1.75 | 2.25 | 2.75 | 3.75 
对 角 | < |0.782 |0.980 |1.397 | 1.68 | 2.23 | 2.79 |3.35 | 一 | 一 | 一 | 一 
宽度 Z| > |0.770 |0.968 |1.384 1.66 | 2.21 | 2.77 | 3.33 = — 一 一 
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内 六 角 公 称 规格 s| 10 12 14 17 19 22 27 32 36 41 46 














对 边 | < |10.024 12.031|14.031 | 17.049 | 19. 064 | 22. 064 | 27.064 |32. 079 |36.079 |41.079 | 46.075 





宽度 4| > |10.019 |12.026 |14.026 | 17.044 | 19.059 |22. 059 | 27.059 |32.074 |36. 074 | 41.074 | 46. 074 





通 规 对 角 | < 11.424 |13.711 |15.991 19.432 | 21.729 |25. 149 | 30. 849 |36. 566 | 41. 126 |46. 826 | 52. 521 





ЖЛЕ В | = |11.419 |13.706 |15.986 | 19.427 |21.724 |25. 144 |30. 844 |36. 561 |41. 121 |46. 821 | 52.521 





长 度 C | > 12 12 12 19 19 22 22 32 32 41 41 





20 24 28 34 38 44 54 64 72 82 82 


Е 
са 
2 
= 
у 
= 
А 
V 





对 边 | < |10.181 |12.218|14.218 | 17.236 | 19.281 |22.281 |27.281 |32.336 |36. 336 |41.336 | 46.331 





宽度 工 | > | 10.176 | 12.213 | 14.213 | 17.231 | 19. 276 |22. 276 | 27. 276 |32.331 | 36. 331 |41.331 | 46.331 





4.80 | 5.75 | 6.75 | 8.10 | 9.10 | 10.50 | 12.90 | 15.30 | 17.20 | 19.60 | 22.00 





止 贡 厚度 了 
4.75 | 5.70 | 6.70 | 8.05 | 9.05 | 10.45 | 12.85 | 15.25 | 17.15 | 19.55 | 21.95 




















V 









































7.4.8 钻 夹 圆锥 量规 
1. 钻 夹 圆锥 量规 的 形式 (图 7-82) 


XXXXXXXXXXX 
XXX 











图 7-82 钻 夹 圆锥 量规 





2. 钻 夹 圆锥 量规 的 尺寸 ( 表 7-84) 
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7.4.9 7/24 工具 圆锥 量规 
1. 7/24 工具 圆锥 量规 的 形式 (图 7-83) 











1000000000 0700220722 22222222222%4] 


ER 
ER 























图 7-83 7/24 工具 圆锥 量规 
а) A 型 b) CH 
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37-85 ” 钻 夹 圆锥 塞 规 的 尺寸 (GB/T 11854 一 2003 ) 





































































































Taz | ТЕЗДЕТ SERS mm 
员 E 3 НЕ 

е. ү! F 0 F Е Н % lo 

+1T5/2 | +1711/2 +0.05 

30 31.750 | 48.4 [1.6 25 | 90 
740 | 44.450 | 65.4 [1.6 32 [100 
45 57.150 | 82.8 13.2 32 1100 
50 69.850 | 101.8 13.2 35 10 
55 | 1:3.428571 88.900 | 126.8 (3.2 40 [115 
—60 | 0.291667 | 64 [пот.950 | 161.8 |32) © |! ао 115 
65 133.350 | 202.0 | 4 40 [115 
70 165.100 | 252.0 | 4 40 [115 
775 | 203.200 | 307.0 | 5 45 [120 
80 | 254.000 | 394.0 |6 50 [120 

















3. 7/24 工具 圆锥 环 规 的 尺寸 ( 表 7-86) 
37-86 钻 夹 圆锥 环 规 的 尺寸 (GB/T 11854 一 2003 ) 





































































































基本 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 
h] Ë 锥 度 Е F = 
规格 C a | Do 
+ 115/2 |+IT11/2| +0.05 

30 31.750 | 48.4 58 

40 44.450 | 65.4 64 

45 57.150 | 82.8 80 

50 69.850 | 101.8 95 

53 1: 3.428571 88.900 | 126.8 118 

16°35'39. 4" 0. 4 — 

60 =0.291667 107.950| 161.8 140 

65 133.350| 202.0 168 

70 165.100| 252.0 204 

75 203.200| 307.0 245 

80 254.000 | 394.0 300 








7.4.10 1/4 圆锥 量规 
1. 1/4 圆锥 量规 的 形式 
1) 2 号 1⁄4 圆锥 校对 量规 如 图 7-84 所 示 。 
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7-84 2 号 1/4 圆锥 校对 量规 
2) 3 号 至 28 号 1⁄4 圆锥 校对 量规 如 图 7-85 所 示 。 













































































Ё 7-85 3 号 至 28 51/4 圆锥 校对 量规 
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3) 2 号 1⁄4 圆锥 工作 量规 如 图 7-86 所 示 。 
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7-86 2 号 1/4 圆锥 工作 量规 





4) 3 号 至 28 号 1⁄4 圆锥 工作 量规 (固定 式 ) 如 图 7-87 所 示 。 
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787 3 号 至 28 号 1⁄4 圆锥 工作 量规 ( 固定 式 ) 
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5) 5 号 至 28 号 1/4 圆锥 工作 量规 (指针 式 ) 如 图 7-88 所 示 。 
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7-88 5 号 至 28 号 1/4 圆锥 工作 量规 (指针 式 ) 


2. 1/4 圆锥 量规 的 基本 尺寸 
1) 1⁄4 圆锥 校对 量规 的 基本 尺寸 如 表 7-87 所 示 。 
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表 7-87 1/4 圆锥 校对 量规 的 基本 尺寸 (JB/T 10589 一 2006 ) 
























































































































































(单位 : mm) 
校对 量 | 被 检 车 床 主轴 端 部 “| 校对 量规 基本 直径 D | 参考 尺 才 
规 代 号 规格 代号 尺寸 偏差 = |D, |b; L. L; 
2 |A2,D2 64.292 | +0.0008 | 9.5 |100|100| 30 30 
3 | A23 ,C3 ,D3 53.975 | +0.0010 | 11 |85 |72 |20 20 
4 |A,4,C4,D4 63.513 | +0.0010 | 11 |100|82 |20 20 
5 |A5,A,5,C5,D5 82.563 | +0.0010 | 13 |125|105 22 |25 
6 |А,6,А,6,С6,06 106.375 | +0.0010 | 14 1155|135| 25 |30 
8 |A8,A,8,C8 ,D8 139.719 | +0.0013 | 16 |195|172| 30 35 
11 |A;,11,A,11,C11,D11 | 196.869 | +0.0013 | 18 |165 |235 /35 |40 
15 | А,15,А,15,С15,р15 | 285.775 | +0.0013 | 19 |360|330| 45 |45 
20 | А,20,А,20,С20,020 | 412.775 | +0.0015 | 21 1500|465| 55 |50 
28 |A28,A,28 584.225 | +0.0015 | 24 |690|650|70 |55 
2) 1/4 圆锥 校对 塞 规 的 基本 尺寸 如 表 7-88 所 示 。 
表 7-88 1⁄4 圆锥 校对 塞 规 的 基本 尺寸 (JB/AT 10589 一 2006 ) 
(单位 : mm) 
工作 塞 规 基本 直径 D b 参考 尺寸 
ТЕЗЕ | 被 检 车 床 主轴 端 部 1 
规 代号 | MERE R+ | 偏差 |> Л p. + 
рж | CH 
2 |Ao2,D2 64.292 ER 9.55 — | — 11672 |38 
3 |A,3,C3,D3 53.975 о 11 о е. 25 |72 |20 
0.10 0.08 
4 |A4,C4,D4 63.513 б 11 А, тч 35 |82 |20 
0.10 | 0.08 
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(2) 
工作 塞 规 基 本 直径 D b 参考 尺寸 
作 塞 | 被 检 车 床 主轴 端 部 L а 
规 代 号 | 规格 代号 кз | 偏差 TA D, |р, |1, 
рж | CH 
0.072 |0.048 
5 |A5,45,C5,D5 | 82.563 | +0024 [14] ~ ~ |5010525 
0.112 |0.088 
0.072 [0.048 
6 |A16,A26,C6,D6 |106.375 | +994 5 ~ ~ |6513530 
0.112 |0.088 
0.08 |0.048 
8 |Ai8,A28,C8,D8 139.719 | +0-0265 lig] ~ | ~ (8072135 
0.128 |0.096 
0.088 |0. 048 
11 Al, А511, Cll, 196.869 | +0.0285 jo] “~ ~ 10023540 
рп +0. 0235 | | 0,144 (0.104 
0.096 /0. 048 
js (4115, А15, C15, ss 775 | +0.0305 |, 9.026 0.0 а 
р15 е 0.16 10.112 
0.108 |0. 048 
20 |5120, А220; С20, | 412.775 0.035 i| ~ 50465150 
D20 +0.020 0.188 |0. 128 
0.116 
28 |А,28,А,28 584.225 | +0.038 |25| ~ | 一 goo6sol55 
+0 032 
0.208 
3) 1⁄4 圆锥 工作 环 规 的 基本 尺寸 如 表 7-89 所 示 。 
表 7-89 1/4 圆锥 工作 环 规 的 基本 尺寸 (ЈВ/Т 10589 一 2006 ) 
(单位 : mm) 
工作 环 | 被 检 车 床 主轴 端 部 | 工作 环 规 基本 直径 D | | 参考 尺寸 
规 代号 规格 代号 尺寸 扁 差 = D, |D, L 
-0.0215 
2 |A2,D2 64.292 9.5| — (16 |10450 
-0.0185 
-0.010 0.048 ~ 
з |А,3,С3,03 53.975 11 72 | 85 |20 
-0.014 0.08 
-0.010 0.048 ~ 
4 |AA,C4,D4 63.513 11 82 |100|20 
-0.014 0.08 
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( 续 ) 

工作 环 | 被 检 车 床 主轴 端 部 | 工作 环 规 基本 直径 D | | А 参考 尺寸 

规 代号 规格 代号 尺寸 в |> D, |р, | L 
-0.010 0.048 ~ 

5 А,5,А,5,С5,05 82. 563 14 105 |125 |22 
-0.014 0.088 
-0.010 0.048 ~ 

6 А\6,А56,С6,О6 106.375 15 135 |155 |25 
-0.014 0.088 
– 0.0095 0. 048 ~ 

8 А,8,А,8,С8,р8 139.719 17 172 |195 |30 
-0.0145 0.096 
А1, All, СИ, – 0.0095 0. 048 ~ 

11 196. 869 19 35 |260 |35 
ри -0.0145 0.104 
А15, А,15, C15, – 0.0095 0. 048 ~ 

15 285.775 20 330 |360 |45 
015 -0.0145 0.112 
А20, А,20, C20, – 0.009 0. 048 ~ 

20 412.775 22 465 |500 |55 
020 -0.015 0.128 
一 0.009 0.048 ~ 

28 А,28,А,28 584. 225 25 650 |690 |70 
-0.015 0.140 

















4) 1⁄4 圆锥 工作 是 















































EM (指针 式 ) 的 基本 尺寸 如 表 7-90 所 示 。 























表 7-90 1⁄4 圆锥 工作 量规 (指针 式 ) 的 基本 尺寸 
(JB/T 10589—2006) (单位 : mm) 
被 检 车 床 主轴 端 部 È А i D, 
规格 代号 i > > 
Al15 ,A)5 ,C5 ,D5 7 4 45 105 
А,6,А,6,С6,06 4 65 135 
А,8,А,8,С8, 08 10 4 100 172 
A,11,A,11,C11,D11 11 5 160 235 
А,15,А,15,С15,р15 12 5 200 330 
А 20, A220 , С20, 020 14 5 200 465 
А,28,А,28 16 6 200 650 








7.4.11 HSK 工具 圆锥 量规 


1. HSK 工具 圆锥 量规 的 形式 





1) 1:10 圆锥 赛 规 如 图 7-89 所 示 。 
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h 0.01/0-3 指 示 表 
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7-89 1:10 圆锥 塞 规 








2) 1:9.98 大 径 圆 锥 环 规 如 图 7-90 所 示 。 
































1:9.98 锥 柄 
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图 7-90 1:9. 98 大 径 圆 锥 环 规 


же 测量 工具 “ 621 - 





3) 1:9. 98 小 径 圆锥 环 规 如 图 7-91 所 示 。 



































图 7-91 1:9.98 小 径 圆 锥 环 规 


4) 1: 9. 98 圆锥 校对 塞 规 如 图 7-92 所 示 。 









































图 7-92 1:9.98 圆锥 校对 塞 规 
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2. HSK 工具 圆锥 量规 的 基本 尺寸 






































































































































































































































1) 1:10 圆锥 塞 规 的 基本 尺寸 如 表 7-91 所 示 。 
表 7-91 1:10 圆锥 塞 规 的 基本 尺寸 (JB/AT 10742 一 2007 ) 
基本 尺寸 /mm 
ИЕ (ЦИ РЁ 
d. 
规格 | «2 4, А Bi | dsos | Ж. | QD: h D |B 
+ 113/2 

32 32 23.998 10.60 3.2 45 28 
一 一 0.02 
40 40 29.998 13.60 4.0 54 36 
==] 18 0.2 
50 50 37.998 |17.10| 5.0 0.03 63 45 
63 63 47.998 21.35 | 6.3 | 0.04 75 56 
—— 2°51'45" 
80 80 59.997 |27.20 | 8.0 | 0.05 90 72 
100 100 | 74. 997 34.20 10.0 0.06 110 90 
= 20 0.3 
125 125 | 94. 996 42.70 12.5 135 |115 
== s] 0.07 
160 160 119.995 55.70 16.0 160 | 140 

2) 1:9.98 大 径 圆 锥 环 规 的 基本 尺寸 如 表 7-92 所 示 。 

37-92 1:9.98 大 径 圆锥 环 规 的 基本 尺寸 (JB/T 10742 一 2007 ) 

基本 尺寸 /mm 
ПА | 圆锥 半 = 
规格 | «2 4, 4 L 11 1 D A|LID 

+ 113/2 
32 24.73 24. 007 16 3.2 21 85 20 40 
40 30. 81 30. 007 20 4.0 24 | 90 23 50 
0.2 
50 38.91 38. 009 25 5.0 28 |100 27 60 
63 49.04 48.010 32 6.3 33 |110 一 | 一 
2°52'05” 
80 61.31 60.012 40 |8.0 | 42 |120 一 | 一 
100 76.52 75.013 50 10.0 52 |135 一 | 一 
0.25 

125 96.77 95.016 63 |12.5! 65 |155 — |: = 
160 122.12 | 120.016 80 116.0) 82 | 180 一 | 一 
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3) 1:9. 98 小 径 圆 锥 环 规 的 基本 尺寸 如 表 7-93 所 示 。 
表 7-93 1:9.98 小 径 圆 锥 环 规 的 基本 尺寸 (JB/T 10742—2007) 


































































































基本 尺寸 /mm 
司 锥 | 圆锥 半 F 
ИИ a⁄2 di i d; iel t i D al А 
+1T3⁄2 

32 24.73 | 24.007 | 23.276 | 16 3.2 17.3 | 85 | 17 
40 30.81 | 30.007 | 29.055 | 20 |4.0 |9.5 | 90 | 21 

0.2 
50 38.91 | 38.009 | 36.907 | 25 |5.0 12.0 100 | 26 
63 49.04 | 48.010 | 46.537 | 32 |6.3 |14.7] 110 | 33 
———| 2°52'05” 
80 61.31 | 60.012 | 58.108 | 40 |8.0 19.0 120 | 42 
100 76.52 | 75.013 | 72.608 | 50 10.0|24.0 135 | 52 

0.25 
125 96.77 | 95.016 | 91.960 | 63 12.5|30.5 155 | 65 
160 122. 12 | 120.016 | 116.008 | 80 |16.0/40.0| 180 | 82 

4) 1:9. 98 圆锥 校对 塞 规 的 基本 尺寸 如 表 7-94 所 示 。 























表 7-94 1:9. 98 圆锥 校对 塞 规 的 基本 尺寸 (JB/T 10742 一 2007 ) 


































































































UPA 基本 尺寸 /mm 
mge | 圆锥 半 Е 
规格 «2 d, Í DD py Ey | Ta f 
+ IT3/2 
32 23.276 24.007 | 32 | 16 |3.2 |7.3 
40 29.055 30.007 | 40 | 20 |4.0 | 9.5 
16 
50 36. 907 38.009 | 50 | 25 | 5.0 |12.0 
63 46. 537 48.010 | 63 | 32 | 6.3 14.7 
2°52'05” 
80 58.108 60.012 | 80 | 40 |8.0 |19.0 
100 72.608 75.013 | 100 | 50 110.0 24.0 
20 
125 91.960 95.016 | 125 | 63 |12.5 |30.5 
160 116.008 | 120.016 | 160 | 80 [16.0 | 40.0 
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7.4.12 自 攻 锁 紧 螺 钉 外 接 圆 直径 量规 
1. 自 攻 锁 紧 螺钉 外 接 圆 直径 量规 的 形式 〈 图 7-93) 








793 ” 自 攻 锁 紧 螺 钉 外 接 圆 直径 量规 





2. 自 攻 锁 紧 螺钉 外 接 圆 直径 量规 的 基本 尺寸 ( 表 7-95) 
R795 自 攻 锁 紧 螺 钉 外 接 圆 直径 量规 的 基本 尺寸 







































































(JB/T 7384. 13—1994) (单位 : mm) 
螺纹 规格 M2 |М2.5| M3 M3.5 М | M5 | M6 | M8 |M10| М12 
基本 尺寸 |2.0412.58 3.08 3.58 4.13 15.13 |6. 16 [8.17 10.18) 12.19 
С 极限 偏差 | 0.007 +0.009 +0.011 +0. 0135 
基本 尺寸 |1.9612.48 2.98 3.48 3.98 14.98 |5.99|7.98|9.97| 11.95 
Е 极限 偏差 +0.007 +0.009 +0.011 | +0. 0135 
基本 尺寸 | 3 3.75 4.5 (5.25! 6 (7.51 9 |12 |15 18 
нт бурин 4202 +0.24 +0.29 +0.35 
基本 尺寸 | 2 25 3 3.5 4 |5 |6 |8 |10 12 
E 极限 偏差 +0.2 +0.24 +0.29 | +0.35 
c 0.3 0.5 0.8 











7.4.13 1:24 (UG) 圆锥 量规 
1. 1:24 (UG) 圆锥 量规 的 形式 (图 7-94) 
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图 7-94 1:24 (UG) 圆锥 量规 


2. 1:24 (UG) 圆锥 量规 的 基本 尺寸 
1) 1:24 (UG) 圆锥 塞 规 的 基本 斥 才 如 表 7-96 所 示 。 
57-96 1:24 (UG) 圆锥 塞 规 的 基本 尺寸 (JB/T 8789—2010) 




































































ИЕ 锥 度 HE 基本 尺寸 /mm 参考 尺寸 /mm 
规格 C а Ооо | h |D | b l | do L 

30 157 
UGla 58.233 114 | 24 76 32 

76 191 

—— 1:24 =0. 04167 |2°23'13. 1” 

40 180 
UGIb 126. 980 210 | 28 94 | 40 

76 216 
































2) 1:24 (UG) 圆锥 环 规 的 基本 尺寸 如 表 797 所 示 。 





表 7-97 1:24 (UG) 圆锥 环 规 的 基本 尺寸 (JB/T 8789—2010) 












































锥 度 锥 基本 尺寸 /mm 
司 锥 规格 +0.003 
c © Do D, l 
UGla 58.233 114 24 
—— I 1:24 =0.04167| 2°23'13.1" 
UGIb 126.980 210 28 
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7.4.14 杠杆 卡 规 
1. 杠杆 卡 规 的 形式 (图 7-95) 


制 动 把 ”调整 螺母 RÆ 可 调 测 杆 活动 测 头 “指示 机 构 








定位 柱 调 零 装置 公差 指示 器 


а) 





公差 指示 器 F 指示 装置 隔 热 护 板 调整 螺母 





按钮 活动 测 杆 可 调 测 杆 ” 尺 架 ШУП 
b) 


图 7-95 ”杠杆 卡 规 
a) I 型 b) ПЯ 
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2. 杠杆 卡 规 的 测量 范围 及 指示 机 构 的 示 值 范围 ( 表 7-98) 
表 7-98 ”杠杆 卡 规 的 测量 范围 及 指示 机 构 的 示 值 范围 
(1В/Т 3237—2007) (单位 : mm) 
х 指示 机 构 的 
型 式 | 分 度 什 杠杆 卡 规 的 测量 范围 区 
示 值 范围 
0.001 0 ~ 25 ,25 ~ 50 +0.06, +0. 05 
0 25,25 ~ 50,50 ~ 75,75 ~ 100,100 ~ 
0. 002 +0. 03 
I 型 125,125 ~ 150 
0 25,25 ~ 50,50 ~ 75,75 ~ 100,100 ~ 
0. 005 +0. 15 
125,125 ~ 150,150 ~ 175,175 ~ 200 
0. 001 0 ~ 20,20 ~ 40 ,40 ~ 60 ,60 ~ 80 + 0.05, +0. 06 
П Л 0 ~20,20 ~40,40 ~60,60 ~80,80~130， 
0.002 +0.08 
130 ~ 180 
3. 杠杆 卡 规 的 最 大 允许 误差 、 重 复 性 及 方位 误差 (K 7-99) 
表 7-99 杠杆 卡 规 的 最 大 允许 误差 、 重 复 性 及 方位 
误差 (ЈВ/Т 3237—2007) 
最 大 允许 误差 
分 度 值 +10~ Е +30 重复 性 | 方位 误差 
д) ЭЕ | .10 分 度 内 | ° P g 
/mm +30 分 度 分 度 外 
pm 
0.001 +0.5 +1.0 +1.5 0.3 0.2 
工 型 0.002 +1.0 +2.0 0.5 0.5 
0.005 +2.5 +5.0 2.5 1.0 
0.001 +1.0 +2.0 +3.0 0.6 0.3 
ПЕ 
0.002 +1.5 +3.5 1.0 0.5 























E: 最 大 允许 误差 、 重 复 性 和 方位 误差 值 为 温度 在 20% 时 的 规定 值 。 
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7.4.15 带 表 卡 规 
1. 带 表 卡 规 的 形式 (图 7-96 ~ 图 7-99) 

















图 7-96 ”指针 式 带 表 内 卡 规 
1 一 测 关 ”2 一 活动 量 爪 ”3 一 固定 量 爪 4 一 指针 5 一 度 盘 
6 一 指示 表 7 一 转 数 指针 8 一 手柄 (пр) 











图 7-97 指针 式 带 表 外 卡 规 
1 一 测 关 ”2 一 活动 量 爪 ”3 一 固定 量 扑 4 一 指针 5 一 度 盘 
6 一 指示 表 7 一 转 数 指针 8 一 手柄 (пр) 








0629 . 








图 7-98 数 显 带 表 内 卡 规 


1 一 测 头 “2 一 活动 量 爪 “3 一 国定 量 爪 “4 一 显示 屏 








5 一 电子 数 显 装置 6 一 功能 按键 7 一 手柄 〈 可 选 ) 








7-99 数 显 带 表 外 卡 规 














1 一 测 关 ”2 一 活动 量 爪 ”3 一 固定 量 爪 4 一 显示 屏 
6 一 功能 按键 7 一 手柄 (可 选 ) 














电子 数 显 装置 
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2. 带 表 内 卡 规 的 基本 参数 ( 表 7-100) 
57-100 ” 带 表 内 卡 规 的 基本 参数 (JB/T 10017 一 2012) 




















(单位 : mm) 
DEW a РО PIRAN 
名 称 | ”| 量程 | 测量 范围 最 大 测量 壁 长度 
分 辨 力 
5 
0. 005 2.5 ~5 10 ,20 ,30 ,40 
10 
бй 10 Рет 10,20,25 ,30,35,50, 55,60,80, 90,100, 
A: k 1 p 
ер 20 120,150 ,160 ‚175 ‚200,250 


卡 规 





0.02 | 40 | 10-175 | 25,30,40,55,60,70,80,115,170 





0.05 50 15 ~230 125,150,175 





0.10 100 | 30-320 380,540 

















5 0-10 
0.005 10,20,30 ,40 
10 0-50 
10 
0.01 0 ~100 25 ,30 ,40 ,55 ,60 ,70 ,80 
20 
үн, 表 外 20 








卡 规 | 0.02 | 40 | 0~100 | 25,30,40,55,60,70,80,115,170 








0. 05 50 0 ~ 150 125,150,175 








0.10 0~400 | 200,230,300 ,360 ,400 ,530 
100 














7.4.16 点 焊 设备 圆锥 塞 规 和 圆锥 环 规 
1. 点 焊 设 备 圆锥 塞 规 
1) 点 焊 设 备 圆 锥 塞 规 如 图 7-100 所 示 。 
2) A 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 如 表 7-101 所 示 。 
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图 7-100 点 焊 设 备 圆锥 塞 规 
表 7-101 А 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 圆 a d 
|н ОШ, Los | 手柄 
代号 | 锥 的 基本 | 锥 度 _， | 极限 偏差 | 基本 直径 | 极限 偏差 arg 
он 基本 锥 角 /mm | 号 码 
人 /mm 2 /mm Zum 
PA10| 10 0 9.8 15 3 
+2.0 
PA13 13 一 21 12.7 18 4 
1:10 | 5°43'29” 
PA16| 16 0 15.5 22 5 
+*2.5 
PA20| 20 -16 19 27 6 
PA25| 25 P 24.5 +3.0 | 33.5 | 6 
PA32| 32 1:5 |11°25'16" 0 31 43 7 
+3.5 
PA40| 40 -10 30 53 7 
3) В 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 如 表 7-102 所 示 。 
表 7-102 B 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 加 а а ТРТ 
z: 手柄 
代号 | 锥 的 基本 | 锥 度 差 基本 直径 T 
= с ра я 极限 偏 本 直径 | 极限 偏差 лш | 号 码 
1&£/mm ИС) /mm Zum 
PB13| 13 0 12.7 27 4 
+*2.5 
PB16 16 -13 15.5 33.5 | 5 
1:10 | 5°43'29” 
PB20| 20 0 19 43 6 
+3.0 
PB25 25 -10 24.5 53 6 
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4) С 型 圆锥 塞 规 的 尺寸 如 表 7-103 所 示 。 
表 7-103 ”圆锥 塞 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 加 ° G рр 
代号 | 锥 的 基本 | 锥 度 | ”| 极限 偏差 基本 直径 | 极限 偏差 | ”| -一 
PA 基本 锥 角 /mm |545 
和 /mm Z") /mm Zum 
0 
PC13| 13 И 10 РИИ 
PC16| 16 1:10 | 5°43'29” z 12 9 4 
PC20| 20 .. 15 ао ҮТ Тү ФЕ» 
2. 点 焊 设 备 圆锥 环 规 
1) 点 焊 设 备 圆 锥 环 规 如 图 7-101 所 示 。 
标记 
CS 
7-101 点 焊 设 备 圆 锥 环 规 
2) A 型 圆锥 环 规 的 尺寸 如 表 7-104 所 示 。 
表 7-104 А 型 圆锥 环 规 的 尺寸 (JB/T 9527—1999) 
待 测定 区 a di Ор 
代号 | 锥 的 基本 | 锥 度 ”| 极限 偏差 基本 直径 | 极限 偏差 | ” | 
М 基本 锥 角 е /mm | /mm 
直径 /mm ZOJ /mm Zum 
RA10| 10 +21 9.8 32 |13.5 
+2.0 
RA13| 13 0 12.7 38 |16.5 
1:10 | 5°43'29” 
RA16| 16 +16 15.5 05 | 5 20.5 
*: 2 
RA20| 20 0 19 R 45 |25.5 
RA25| 25 +P | 245 | 23.0 | 53 | 32 
RA32| 32 1:5 |11925'16"7 +10 31 ЖЬ 63 | 40.5 
士 
RA40| 40 0 30 Pi 71 | 50.5 


























жж 测量 工具 


+ 633. 










































































































































































































































































3) В 型 圆锥 环 规 的 尺寸 如 表 7-105 所 示 。 

表 7-105 B 型 圆锥 环 规 的 尺寸 (JB/AT 9527—1999) 

待 测定 加 a dı а 9. 
rp EL ER 基 EË ШЫ " 3 直径 -0. 
RB13 13 +13 12.7 38 25.5 

+2.5 
RB16 16 0 15:3 45 32 
1:10 | 5°43’29” 
RB20 20 +10 19 Ж 45 |40.5 
RB25 25 0 24.4 ш, 53 |50.5 
4) C 型 圆锥 环 规 的 尺寸 如 表 7-106 所 示 。 
表 7-106 С 型 圆锥 环 规 的 尺寸 (JBAT 9527—1999) 

待 测定 加 é а а а |29, 
代号 | 锥 的 基本 | ERE . 差 | 基本 直径 
ts o 锥 度 | 二 本 能 HER Au Erg ае 

26 
RC13 13 10 +2.0 32 7 
RC16 16 1:10 | 5°43'29” 12 38 8.5 
+21 
RC20| 20 б 15 +2.5 | 38 | 10.5 
7.5 样板 
7.5.1 半径 样板 
1. 半径 样板 的 形式 (图 7-102) 
厚度 
y% Ë 
а) 
半径 к 
Ë 
b) 


图 7-102 半径 样板 
а) ШИВА b) 凸 形 样板 
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中 心 角 





9) 


图 7-102 半径 样板 ( 续 ) 
c) 工作 面 的 圆 弧 所 对 的 中 心 























Е! 


























2. 成 组 半径 样板 的 形式 (图 7-103 ) 


DJE FFR ШШ FFE 
锁 紧 螺钉 或 饮 钉 





7-103 ”成 组 半径 样板 


3. 成 组 半径 样板 的 片 数 、 尺 寸 及 组 装 顺序 ( 表 7-107) 
表 7-107 成 组 半径 样板 的 片 数 、 尺 寸 及 组 装 
顺序 (JB/T 7980—2010) 






































半径 样板 的 尺寸 成 组 半径 样板 的 半径 系列 尺寸 成 组 半径 样 
半径 | 宽度 | 厚度 及 组 装 顺序 板 的 片 数 
mm 凸 形 | BE 
li1.25 Ll T3222:253N27 TS 
1~6.5 13.5 
3.33.544.44.5.5.5.5.6.6.5 
ee 7.7.38.8.5.9.9.5 .10 .10.5 11 11.5、 
12 12.5 13 13.5 14 14.5 16 16 
——(h 
15.15.5.16.16.5.17.17.5.18.18.5. 
15—25 
19 19.5 20 21 ‚22 23 24 25 
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7.5.2 螺纹 样板 
І. 螺纹 样板 的 形式 (图 7-104) 
螺纹 工作 部 分 长 度 厚度 
图 7-104 半径 样板 
2. 成 组 螺纹 样板 的 形式 (图 7-105) 
样板 Ж ЕГИ 保护 板 
图 7-105 成 组 螺纹 样板 
3. 成 组 螺纹 样板 的 尺寸 及 组 装 顺序 ( 表 7-108) 
表 7-108 成 组 螺纹 样板 的 尺寸 及 组 装 
顺序 (JB/T 7981—2010) 
统一 螺纹 样板 的 每 英 
普通 螺纹 样板 的 螺 距 系 НЭРС SEIS 螺纹 样板 的 厚 
列 尺寸 (组 装 顺 序 )Zam 寸 螺纹 牙 数 (组 装 顺 序 ) 


度 尺 寸 /mm 
/( 螺 纹 牙 数 [in 了 ) ` 





0.40.0.45.0.50.0.60.0.70.0.75. 


0.80.1.00.1.25.1.50.1.75.2.00.2.50. 
3. 00 3. 50 ‚4. 00 ‚4. 50 .5. 00 .5. 50 .6. 00 


28.24.20.18.16. 
14.13.12.11.10.9.8. 
7654.54 








Ф lin=25. 4mm, 
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7.5.3 ФИТА 
1. 齿轮 渐 开 线 样 板 的 形式 〈 图 7-106 ) 





7-106 ТР: 


2. 齿轮 渐 开 线 样板 的 尺寸 (K 7-109) 
表 7-109 ”齿轮 渐 开 线 样 板 的 尺寸 (GB/AT 6467—2010) 
(单位 : mm) 


基 圆 半 径 m | 25 | 50 | 60 |100 |120 150 200 250 | 300 | 400 




































































展开 角 0/(°)| 48 | 44 | 42 40 | 40 | 36 30 30 | 27 | 23 
展开 长 度 p | 20 |38 |44 | 70 | 84 94 105 130 | 140 | 160 
孔径 d(IT3) 

— 28 32 (40) 34 (40) 45 (50) 

轴 径 DATS) 








16 L 270 ~ 300 270 ~ 340 300 ~ 340 300 ~ 500 














7.5.4 ”齿轮 螺旋 线 样 板 
1. 齿轮 螺旋 线 样 板 的 形式 (图 7-107) 


7-107 ”齿轮 螺旋 线 样板 
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2. 齿轮 螺旋 线 样 板 的 尺寸 ( 表 7-110 ) 
表 7-110 齿轮 螺旋 线 样板 的 尺寸 (CBZT 6468—2001) 







































































(单位 : mm) 
КТҮҮ 0° 15° 30° 45° 
24 24 — — 
31 31 31 31 
分 圆 半径 50 50 50 50 
100 100 100 100 
200 200 200 200 
具 宽 60 ~100 60 ~ 100 80 ~ 150 80 ~ 150 
轴 长 270 ~300 270 ~300 270 ~550 270 ~550 





7.6 指示 表 


7.6.1 电子 数 显 指示 表 
1. 电子 数 显 指示 表 的 形式 (图 7-108) 













后 板 
(不 是 必须 的 ) 














Ф6.5С1 





























87-108 ”电子 数 显 指示 表 
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2. 电子 数 显 指示 表 的 允许 误差 〈 表 7-111 ) 



















































































表 7-111 电子 数 显 指示 表 的 允许 误差 (GB/T 18761 一 2007) 
(单位 : mm) 
ДЖ | 测量 范围 — 回程 
Ж | 测量 范围 可 程 | 
家 a 任意 | 任意 | 任意 | 任意 Фит |5 Ж 重复 性 
”| ooz | о 10 | 2. Е 
1<10 = +0.020 
10 <1<30 +0. 020 
0.01 +0.010 0.010 10.010 
30 <1=50 +0.030 
— | +0.020 
50 <t<100 
t<10 — 
+0.015 
0.005] 10 <i<30 | — |=0.010| £0.010 0.005 0.005 
30 <1<50 — | +0.015| +0.020 
1<1 = +0.003 [0.001 [0.001 
1 <1<3 +0.005 
0.001 +0.002 0.002 0.002 
3 <1<10 +0.003 | +0. 004 +0.007 
10 <1<30 +0. 005 +0.010 |0. 003 [0.003 




















7.6.2 杠杆 指示 表 


1; 








杠杆 指示 表 的 形式 (图 7-109) 








表 蒙 






2S2 





55, 









Б CXXXXXXXX] 


ср 





9.0, 





а) 


87-109 杠杆 指示 表 
а) 指针 式 
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ШЕН 


A 向 B 向 
杠杆 测 头 








图 7-109 杠杆 指示 表 ( 续 ) 
b) 电子 数 显 式 











2. 指针 式 杠 杆 指示 表 的 允许 误差 ( 表 7-112) 
表 7-112 指针 式 杠 杆 指 示 表 的 允许 误差 (GBAT 8123—2007) 







































































(单位 : mm) 
最 大 人 允许 误差 
分 度 иы 回程 | 重复 
里 枉 | 任意 5 个 | 任意 10 个 任意 172 E Ку 
值 Ж) T y Í 单 向 量程 | 双向 量程 | 误差 | 性 
标尺 标记 | 标尺 标记 | 程 ( 单 向 ) 
0.8 +0.008 +0.010 | +0.013 
0.01 +0.004 +0. 005 0. 003 0. 003 
1.6 + 0.010 + 0.020 | +0. 023 
0. 002| 0.2 一 +0. 002 +0. 003 + 0.004 | +0. 006 
0. 002 0. 001 
0.0010. 12 一 +0. 002 +0. 003 +0.003 | +0. 005 
WÈ: 1. 在 量程 内 ， 任 意 状 态 下 〈 任 意 方 位 、 任 意 位 置 ) 的 杠杆 指示 表 均 应 





符合 表 中 的 规定 。 

2. 杠杆 指示 表 的 示 值 误差 判定 ， 适 用 浮动 零 位 的 原则 ( 即 示 值 误差 
的 带宽 不 应 超过 表 中 最 大 允许 误差 “ + ”符号 后 面 对 应 的 规定 
值 ) 。 
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7.6.3 内 径 指示 表 
1. 内 径 指 示 表 的 形式 (197-110) 

















活动 测 头 直 管 手柄 锁 紧 装置 指示 表 
гапе Щрак 





7-10 内径 指示 表 


2. 内 径 指 示 表 的 基本 参数 (27-113) 
表 7-113 ”内 径 指 示 表 的 基本 参数 (GB/T 8122—2004) 
(单位 : mm) 
























































a 活动 测量 头 的 活动 测量 手柄 下 部 
分 度 值 测量 范围 ИРЕР | к E 
工作 行程 头 的 预 压 量 КЛЕН 
6-10 =0.6 
>10 ~18 >0.8 
>18 35 1.0 
>35 ~50 51.2 
0.01 
>50 ~ 100 
0.1 
> 100—160 
>1.6 
> 160 ~250 
>250 ~450 
>40 
6-10 
>0.6 
>10 18 
>18 ~35 
35—50 
0.001 > 
>50 ~ 100 
>0.8 0.05 
> 100 ~ 160 
> 160 ~250 
>250 ~ 450 
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3. 内 径 指示 表 的 误差 范围 〈 表 7-114) 
表 7-114 内径 指示 表 的 误差 范围 (GB/T 8122—2004) 






















































































分 度 值 | 测量 范围 | 最 大 允许 误差 | 相 邻 误差 | 定 中 心 误差 | 重复 性 误差 
тт pm 
6~10 
+12 
>10~18 5 
0.01 3 3 
>18 ~50 +15 
>50 ~450 +18 6 
6~10 
+5 2 
>10~18 2 
0.001 2 
>18 ~ 50 +6 А 
>50 ~ 450 +7 225 
Е: 1. 允许 误差 、 相 邻 误差 、 定 中 心 误差 、 重 复 性 误差 值 为 温度 在 20%C 时 
的 规定 值 。 
2. 用 浮动 零 位 时 ， 示 值 误差 值 不 应 大 于 允许 误差 “+ ”符号 后 面 对 应 
的 规定 值 。 
7.6.4 深度 指示 表 














提升 机 构 


指针 式 指示 表 








可 换 测量 杆 
测 头 


а) 


(图 7-111) 





7-111 深度 指示 表 


а) 指针 式 
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显 指示 表 





КП омо] 
mm/in ZERO а 
С 








图 7-111 深度 指示 表 ( 续 ) 
b) 电子 数 显 式 








2. 深度 指示 表 的 基本 参数 (27-115) 
表 7-115 深度 指示 表 的 基本 参数 (JB/T 6081—2007) 








(单位 : mm) 
盘 形 基 座 尺寸 НЕМ 基 座 上 的 安装 孔径 



































ф16,ф25 ,ф40 63 х 12,80 х 15,100 х16,160 x20 $8H8 ( *0.02) 


3. 深度 指示 表 的 允许 误差 (27-116) 
表 7-116 深度 指示 表 的 允许 误差 (ЈВ/Т 6081—2007) 













































































(单位 : mm) 
允许 误差 
所 配 指 示 分 度 值 /分 辨 力 
表 的 量程 0.01 0.001 0.005 
5 间 针 式 深 度 电子 数 显 深度 指针 式 深度 电子 数 显 深度 电子 数 显 深 
指示 表 指示 表 指示 表 指示 表 | 度 指示 表 
S<1 +0.007 +0.004 
1<5<3 +0.009 +0.006 





































































































第 7 章 测量 工具 643 
( 续 ) 
允许 误差 
所 配 指 示 分 度 值 /分 辨 力 
表 的 量程 0.01 0.001 0. 005 
5 指针 式 深度 电子 数 显 深度 | 指针 式 深度 电子 数 显 深度 电子 数 显 深 
指示 表 指示 表 指示 表 指示 表 度 指示 表 
3<S<10 | +0.020 +0.020 +0.010 +0.008 | +0.015 
10<S<30 | +0.030 +0.030 +0.015 +0.012 | +0.020 
30<S<50 | +0.040 +0.040 +0.030 
50<S<100| +0.050 +0. 050 














7.6.5 厚度 指示 表 
1. 厚度 指示 表 的 形式 
1) 工 型 厚度 指示 表 如 图 7-112 所 示 。 





图 7-112 
а) 指针 式 b) 


I 型 











Ш: 允许 误差 不 包括 可 换 测 量 杆 的 误差 。 





厚度 指示 表 











电子 数 显 式 








2) 开 型 厚度 指示 表 如 图 7-113 所 示 。 
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а) b) 


图 7-113 ПЖ {НЛ Ж 
а) 指针 式 b) 电子 数 显 式 




















3) 亚 型 厚度 指示 表 如 图 7-114 所 示 。 








7-114 ШЕЕ {НЛ Ж 





а) 指针 式 b) 电子 数 显 式 














4) IY 型 厚度 指示 表 如 图 7-115 所 示 。 








图 7-11S ”JV 型 厚度 指示 表 
а) 指针 式 b) 电子 数 显 式 
2. 厚度 指示 表 的 测 头 测量 面 组 合 形式 (图 7-116) 


SRA 





点 一 点 线 一 平面 线 一 线 
图 7-116 ”厚度 指示 表 的 测 头 测量 面 组合 形 式 
з. 厚度 指示 表 的 测量 范围 及 基本 参数 ( 表 7-117) 
表 7-117 厚度 指示 表 的 测量 范围 及 基本 参数 











(GB/T 22520—2008) (单位 : mm) 

二 基本 参数 (推荐 值 ) 

И Jh 用 

测量 范围 Т D Я 

0-1 
— 5 1,42 ,43 ,95,d6 
—0-10_| |0,16,20,25,30,65, VA 0.5,1,2,2.5,3,3.5, 
0~12.5 $6.35 ‚ф8.4,ф10, 
一 0220 | 120,125,150 4,5,6 
— 1 $20 ,030 

0—30 
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7.6.6 BK# VI Ж 
1. ЕА ААК (图 7-117) 





图 7-117 涨 策 式 内 径 百 分 表 
1 一 指示 表 2 一 锁 紧 装置 3 一 手柄 4 一 套 管 








5 一 顶 杆 6 一 弹簧 测 头 





2. 涨 答 式 内 径 百 分 表 的 基本 参数 (27-118) 
表 7-118 ” 涨 簧 式 内 径 百 分 表 的 基本 参数 (JB/T 8791—2012) 




















(单位 : mm) 
分 度 值 测量 范围 “| 涨 签 测 头 量程 : 预 压 量 测量 深度 万 
1~2 三 0.2 三 10 
2-3 三 0.05 三 15 
— 三 0.3 — 
Бб 3 ~4 >25 
` 4-6 三 0.6 三 35 
6~10 =0.1 
三 1.2 三 45 
10~18 
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(Ж) 
分 度 值 测量 范围 | | ЮЕ | 测量 深度 也 
1~2 三 0.2 三 10 
2-3 =15 
三 0.3 
3-4 =25 
0.001 =0.05 F ы = 
4-6 三 0.6 =35 
6-10 
>1 >45 
10 ~ 18 











7.6.7 钢 球 式 内 径 百 分 表 
1. 钢 球 式 内 径 百 分 表 的 形式 (图 7-118) 





E 2 











图 7-118 钢 球 式 内 径 百 分 表 











锁 紧 装置 3 一 手柄 4 一 可 换 球 形 测量 头 


5 一 测量 球 6 一 定位 球 
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2. 钢 球 式 内 径 百 分 表 的 基本 参数 (27-119) 
表 7-119 钢 球 式 内 径 百 分 表 的 基本 参数 (JB/T 8790—2012) 































































































(单位 : mm) 
分 度 值 | 测量 范围 WEKE: 测量 头 预 压 量 | 测量 深度 | 超越 行程 
3-4 >0.3 >10 20.05 
0.01 4-10 >0.6 >15 
>0.1 
10 ~18 >1.0 >25 
0. 05 
3-4 >0.3 >10 
0.001 4-10 >0.6 >15 >0.05 
10 ~18 >0.8 >25 
Е: 内 径 表 配 有 多 个 测量 头 ， 其 对 应 的 测量 头 量程 和 测量 深度 Н 0 А [н], 
表 中 仅 规 定 了 测量 头 量程 和 测量 深度 互 的 最 小 值 。 











7.7 样 块 及 量 块 


7.7.1 木 制 件 表面 粗糙 度 比较 样 块 
1. 样 块 表面 粗糙 度 参 数 公称 值 (K 7-120) 
17-120 样 块 表面 粗糙 度 参数 公称 值 (GB/T 14495 一 2009 ) 
(单位 : mm) 
加 工 方法 砂 光 жш Ж З.Ш 车 
木材 分 类 | 粗 孔 材 | 细 和 孔 材 | 粗 孔 材 | 细 孔 材 | 粗 孔 材 | 细 孔 材 | 粗 孔 材 | 细 孔 材 
So | 全 
























































表面 粗糙 度 | 6.3 | 6.3 | 6.3 | 6.3 | 6.3 |63 | 6.3 6.3 
参数 公称 值 | 12.5 | 12.5 | 12.5 12.5 | 12.5 | 12.5 | 12.5 
Ка 25 25 25 25 25 
50 50 








注 : 1. EURA, ЭЖЕШ, ЖШ 

2. 平 、 压 刨 类 包括 铣削 。 

3. 粗 孔 材 类 指 管 孔 直径 大 于 200pm 的 木材 ; 细 孔 材 类 指 管 孔 直 径 小 于 
或 等 于 200pm 的 木材 (包括 无 孔 材 ) 。 
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2. 样 块 表面 粗糙 度 的 取样 长 度 〈 表 7-121 ) 
表 7-121 样 块 表面 粗糙 度 的 取样 长 度 (СВ/Т 14495 一 2009 ) 




















(单位 : mm) 
Ra/ pm 3.2 6.3 2.5 25 50% 
F JEUX 2.5 8.0 25 
加 工 方法 
其 他 2.5 8.0 












































对 于 轮廓 微观 不 平 度 的 平均 间距 大 于 10mm 的 木 制 件 表面 ， 在 评定 表 
面 粗糙 度 Ra 参数 值 时 ， 应 采用 在 记录 轮廓 图 形 上 计算 的 方法 。 
3. 平均 值 偏差 与 标准 偏差 的 范围 (57-122) 

表 7-122 平均 值 偏差 与 标准 偏差 的 范围 (GB/T 14495 一 2009) 








































































































评定 长 度 所 包括 的 取样 长 度 个 数 
加 工 木材 平均 值 偏差 5 3 了 P š 
方法 分 类 (公称 值 百分率 ,% ) 
标准 偏差 (有 效 值 百分率 ,% ) 
+20 
细 孔 材 “is 24 | 19 | 17 15 14 
砂 光 
ЖАМ т 32 | 26 | 2 | 20 18 
i -20 Ü 
细 孔 材 29 32 | 26 | 22 | 20 | 18 
É –20 i 
其 他 
ЖАМ е 40 | 32 | 28 | 25 | 23 
i = 站 I I 
































7.7.2 铸造 表面 粗糙 度 比较 样 块 
1. 铸造 表面 粗糙 度 比较 样 块 的 取样 长 度 〈 表 7-123 ) 
表 7-123 ”铸造 表面 粗糙 度 比 较 样 块 的 取样 
KÆ (GB/T 6060. 1 一 1997 ) 








表面 粗糙 度 参 数 
公称 值 Ra/ um 





取样 长 度 /mm 0.25 0.8 225 8 25 


+ 650. 
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2. 表面 粗糙 度 比 较 样 块 公差 值 ( 表 7-124) 
表 7-124 ”表面 粗糙 度 比 较 样 块 公 差 值 (GB/AT 6060. 1 一 1997 ) 


合金 种 类 | 铸造 方法 














平均 值 公差 | 。 评定 长 度 所 包括 的 取样 长 度 的 数目 





(公称 值 百 | 2 个 


| 


4 个 


5 |67 





分 率 ,% ) 


标准 偏差 (有 效 值 百分率 ,% ) 




























































































砂 型 铸造 
黑色 金属 жук +0 |” ”| 二 2 1 
КИЙИНЕ | -20 
24 19 17 15 14 
有 色 爹 局 | 各 种 方法 
3. 样 块 每 边 最 小 尺寸 〈 表 7-125 ) 
#7125 ” 样 块 每 边 最 小 尺寸 (CB/T 6060. 1—1997) 
(单位 : mm) 
ЖЕШИНЕ 238 
公 AN | 
МК Ra Oo, o.4 0.8 1.6|3.2 6.3|2.5|25 | 50 100 200| 400 
Zum 
样 块 规格 
E 20 ш 28 
ПЕТ 17 _ 
Ш 110 





7.7.3 Е. =. É. 9. АЛАТЕ Ez ЕКЕЖ 





1. 比较 样 块 的 取样 长 度 ( 表 7-126) 
表 7-126 ”比较 样 块 的 取样 长 度 (GB/T 6060. 2 一 2006 ) 





















































22 z; 举 块 加 工 方 ; 
表面 粗糙 度 参数 ао | 
i E Гав | ж ШШ 
公称 值 Ка/ рт Eaa 
取样 长 度 /rom 
0.025 0.25 一 一 一 
0.05 0.25 一 一 一 
0.1 0. 25 一 一 一 
0.2 0. 25 一 一 一 
0.4 0.8 0.8 0.8 一 
0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 



























































































































































(Ж) 
wana 样 块 加 工 方法 
р. А Ж Ж Ë їй l 

取样 长 度 /rnm 
1.6 0.8 0.8 2.5 0.8 
3.2 2.5 2.5 2.5 2.5 
6.3 一 2.5 8.0 2.5 
12.5 一 2.5 8.0 8.0 
25.0 8.0 
注 : 1 样 块 表面 微观 不 平 度 主要 间距 应 不 大 于 给 定 的 取样 长 度 。 
2. 对 于 加 工 纹理 呈 周 期 变化 的 样 块 标准 表面 ， 其 取样 长 度 应 取 距 表 中 

规定 值 最 近 的 、 较 大 的 整 周 期 数 的 长 度 。 


2. 测量 读数 的 平均 值 公差 ( 表 7-127) 
表 7-127 测量 读数 的 平均 值 公 差 (GB/T 6060. 2 一 2006) 


评定 长 度 所 包括 的 取样 长 度 的 数目 












































样 块 加 工 平均 值 分 关 a 4 个 5 个 6 个 
方法 (公称 值 百分率 ,% ) 
标准 偏差 (有 效 值 百分率 ,% ) 

|25 

12 10 9 8 
Ж 
үт +12 5 4 
се -17 
插 

4 3 
人 刨 
































注 : 表 中 取样 长 度数 目 为 3 个 、4 个 、6 个 的 标准 偏差 是 按 取样 长 度数 目 为 
5 个 的 标准 偏差 计算 的 。 






































3. 样 块 每 边 最 小 尺寸 〈 表 7-128 ) 
27-128 ” 样 块 每 边 最 小 尺寸 (GB/T 6060. 2 一 2006 ) 
































表面 粗糙 度 参数 公称 值 Ra/um 0.025 ~3.2 6.3 ~12.5 25 
最 小 长 度 /mm 20 30 50 
注 : 表面 粗糙 度 参数 Ra 公称 值 为 6.3 ~ 12. 5рт 的 模样 ， 当 取样 长 度 为 






































2. 5mm 时 ， 其 表面 每 边 的 最 小 长 度 可 为 20mm。 
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7.7.4 角度 量 块 


1. 角度 量 块 的 形式 (图 7-119) 





70 
12 


2. I 型 角度 量 块 的 基本 参数 〈 表 7-129 ) 




















3хф2.23Ш 











= 
a 























量 面 
































50 
b) 


图 7-119 角度 量 块 
а) I 型 b) H M 









































ч | 




















表 7-129 ”I 型 角度 量 块 的 基本 参数 (GB/T 22521—2008) 
工作 角度 递增 值 工作 角度 标 称 值 a 块 数 
1° 10° ,11° ,.…,78° ,79° 70 
= 10°0'30" 1 
15" 15°0'15",15°0'30",15°0'45" 3 
1 15°1',15°2',-..,15°8',15°%9' 9 
10, 15°10',15°20',15°30',15°40',15°50' 5 
15°10” 30°20’ ,45°30',60°40',75°50/ 4 
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з. 了 型 角度 量 块 的 基本 参数 (227-130) 
表 7-130 ”五 型 角度 量 块 基本 参数 (GB/T 22521 一 2008) 
































工作 角度 标 称 值 (a 一 8 一 y 一 6) 块 数 
80°—99°—81°—100° ,82° 一 97° 一 83° 一 98° ,849—95° —85° —96° , 
86°—93°—87°—94° ,88° 一 91° 一 89° 一 92° ,90° 一 90° 一 90° 一 90° 

89°10'—90°40'—89°20'—90°50', i 

89°30'—90°20'—89°40'—90°30' 
89°50'—90°0'30"—89°59'30”—90°10', А 
89°59'30"—90°0'15"—89°59'45"—90°0'30" 

7.7.5 KERK 

L ERKE 





量 块 一 个 测量 面 上 的 任意 点 到 与 其 相对 的 另 一 测量 面相 研 合 的 
铺 助 体 表 面 之 间 的 垂直 距离 是 量 块 长 度 1， 如 图 7-120 所 示 


ЧУП 




































































7-120” 量 块 长 度 / 
2. 量 块 矩 形 截面 的 基本 尺寸 ( 表 7-131) 
表 7-131 量 块 矩形 截面 的 尺寸 (GB/T 6093—2001) 
























































(单位 : mm) 
标 称 长 度 i 形 截面 长 度 i 形 截面 

EERE Л ЖЕЛПИ КЕ: 和 矩形 截 
1, а 宽度 1 





2 
E 
n 
A 
从 
© 


9 -0.20 
10 <1, <1000 359, 
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7.7.6 = ЮНИ 

1. 量 块 附件 的 形式 
量 块 附件 包括 夹 持 器 、 夹 块 、 底 座 、 夹 紧 滑 块 、 三 棱 直 尺 和 来 
子 ， 其 中 夹 块 又 分 为 圆 弧 形 夹 块 、 顶 尖 式 夹 块 、 划 线 夹 块 和 长 方形 
Fik, WEI 7-121 所 示 。 












































е) 


图 7-121 量 块 附件 
a) A 型 夹 持 器 b) B 型 夹 持 器 с) 夹子 d) ЖЖ е) 

















an 


弧 形 夹 块 
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k) 


j 

87-121 量 块 附件 (2) 

f) A 型 顶尖 式 夹 块 в) B 型 顶尖 式 夹 块 h) 长 方形 夹 块 
i) 划 线 夹 块 j) 夹 紧 滑 块 k) = {К 














2. 夹 持 器 的 规格 、 测 量 范 围 及 尺寸 ( 表 7-133 ) 
表 7-133 夹 持 器 的 规格 、 测 量 范围 及 尺寸 (JB/AT 3323—2001) 

















(单位 : mm) 
天 特需 类 型 mi 测量 范围 T 
60 0-60 
110 50-110 
А 型 
210 100 ~ 210 
330 200 ~ 330 
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(Ж) 
夹 持 器 类 型 规格 测量 范围 L 
50 0~50 140 
B 型 100 0 ~100 190 
200 100 ~ 200 300 
3. 夹 块 的 规格 及 尺寸 ( 表 7-134 ) 
表 7-134 ” 夹 块 的 规格 及 尺寸 (JB/T 3323—2001) 
(单位 : mm ) 
夹 块 名 称 L l B H 规格 а 5 a 
k=R 
40 БМ 2 
8 25 
RIE KER 45 14 5 = = 
79 25 9:20:05 10.5 10 
100 30 15.5 15 
顶尖 式 | A 型 | 45 = 8 i 
жй |B 型 | 50 | 一 о | 一 | [узш 
А А 0.20 ~ 
划 线 夹 块 45 一 8 一 30 @ 
长 方形 夹 块 | 100 | 一 19 
































4. 底座 、 夹 紧 滑 块 、 三 棱 直 尺 和 夹子 的 尺寸 (27-135) 























表 7-135 ”底座 、 夹 紧 滑 块 、 三 棱 直 尺 和 夹子 的 尺寸 
(1В/Т 3323—2001) (单位 : mm) 
附件 名 称 L H B р Е 
底座 25 +0. 005 9 30 
夹 紧 滑 块 50 35 9 $10 25 
ZRAK 100 14.5 一 — 
夹子 22 一 ф10 — 
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7.8 常用 仪器 


7.8.1 EEN 
1. 垂 准 仪 的 形式 (图 7-122) 


7-122 ÆN 


2. 垂 准 仪 的 基本 参数 (27-136) 


17-136 垂 准 仪 的 基本 参数 (JB/T 9319—1999) 










































































名 称 精密 型 普通 型 简易 型 
一 测 回 垂 准 测量 标准 偏差 1/100000 1/30000 1/5000 
放大 率 / 倍 24 10 2 
有 效 孔 径 /mm 30 13 6 
水 准 泡 角 值 / АЕ 240 480 480 
[ (")/2mm] 管状 10 20 30 
最 短视 距 /m 2.0 1.5 0.6 
最 大 使 用 范围 /m 200 100 10 
光斑 最 短 聚 焦距 离 /m 2.5 

















离 均 为 下 限 值 。 
点 位 标准 侦 差 与 垂 准 测量 的 高 度 之 比 。 





注 : 表 中 放大 率 、 有 效 孔 径 、 最 短视 距 、 最 大 使 用 范围 、 光 斑 最 短 聚 焦距 
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7.8.2 罗盘 仪 
1. 罗盘 仪 的 形式 (图 7-123) 





图 7-123 罗盘 仪 


2. 罗盘 仪 的 基本 参数 (27-137) 
表 7-137 罗盘 仪 基本 参数 (JB/T 9321 一 1999) 


ж Ж 





参数 名 称 
DQL40 | DQL50 | DQL63 | DQL8O [ротлоо 







































































磁 针 长 度 /mm 40(44) 50 |63(67) |80(71)(76) 100(94) 
HKK 7 > 8 12 16 

ig | 有 效 孔 径 /mm > 14 18 20 

Ж | 视 场 角 /(*) > 2.0 1.6 2.0 

镜 | 最 短视 距 /m < 225 3.0 2.0 
IET AZ 100 

水 准 泡 ру 30 

值 

10) 

/2mm] 管状 0.25 











е 


E: 1. ЖЕЛЕК ЧЕ g ARAFA mAIRE, ВЕНГР m AS WE Ж 
用 。 
2. 望远镜 参数 只 适用 于 有 望远镜 的 罗盘 仪 。 
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7.8.3 平板 仪 
І. 平板 仪 的 形式 〈 图 7-124 ) 





7-124 平板 仪 


2. 平板 仪 的 基本 参数 〈 表 7-138 ) 
表 7-138 平板 仪 的 基本 参数 (JB/T 9335—1999) 





























































































































等 级 
参数 名 称 
DP3 DP5 DP10 
仪器 精 归 算 到 100m 测 距 全 标准 д А i 
+ + + 
确 度 偏差 (中 误差 )/dm < 
放大 倍数 / 倍 z= 24 15 8 
z HAAF > 35 25 14 
望远镜 
视 场 角 /(*) > 1.3 1.6 2 
最 短视 距 /m < 4.0 3.0 2.5 
横 轴 1 
水 准 泡 | клн 0.5 | 
角 值 / - 

[ (')/2mm] № 4) x 8 8 
独立 圆 形 8 8 8 
工作 长 度 /mm > 250 

Ж). Е 
平行 尺 平 移 范围 /mm > 30 20 
照 准 仪 重量 /kg < 3.5 1.5 1.2 
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(Ж) 
等 ”级 
DP3 DP5 DP10 

竖 直 度 盘 读数 最 小 格 值 /(') 10( 估 读 1) 5 10 

视 距 乘 常 数 100 100 100 
视 距 加 常数 0 0 150 ~200 
平板 尺寸 /mm 600x600 | 600x500 |600 x500 
绘制 农 
测量 小 比 | 田 水 利 、 

їй E. 
A Pien “| 何 尺 地 形 图 | 规划 用 国 
C [REWE Rb, 
勘查 草图 
7.8.4 水准 仪 
1. 水 准 仪 的 形式 (图 7-125) 
7-125 ”水 准 仪 
2. 水 准 仪 的 基本 参数 (27-139) 
表 7-139 水准 仪 的 基本 参数 (GB/T 10156 一 2009 ) 
放大 率 / 倍 38 ~42 32 ~38 20 ~32 
望远镜 物镜 有 效 孔 径 /mm 45 ~55 40 ~45 30 ~40 














最 短视 距 [m < 





2.0 
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水 准 泡 角 值 / 
E хх ЖШ ЖЕ JE 120 
ГС) /2mm] СИ 
ИЖ 240 480 
自动 安平 补偿 范围 /(') +8 
补偿 性 能 安平 时 间 /s 2 
测 微 范围 /mm 10.5 
测 微 器 
分 格 值 /mm 0.10. 05 
国家 一 等 | 国家 二 等 | 国家 三 、 
| 水 准 测量 及 | 水准 测量 及 四 等 水 准 测 
кре 地 震 水 准 测 其 他 精密 水 | 量 及 一 般 工 
量 准 测量 程 水 准 测量 








7.8.5 电子 水 平 仪 
1. 电子 水 平 仪 的 形式 
电子 水 平 仪 由 传感器 、 指 示 器 和 底座 三 部 分 组 成 ， 其 分 为 一 体 


型 电子 水 平 仪 和 分 体型 电子 水 平 仪 丙种， 如 图 7-126 和 图 7-127 所 
示 。 




















电压 指示 开关 
纵向 水 准 器 


机 械 调 零 装置 
底座 





图 7-126 ”一 体型 电子 水 平 仪 
а) 指针 式 电 子 水 平 仪 b) 数字 显示 式 电子 水 平 仪 
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7-127 


分 体型 电子 水 平 仪 


2. 电子 水 平 仪 底座 的 基本 参数 (K 7-140) 





































































































表 7-140 ”电子 水 平 仪 底座 的 基本 参数 (GB/T 20920—2007) 

底座 工作 面 长 度 L/mm| 底座 工作 面 宽度 B/mm | 底座 V 形 工作 面 角度 o/(") 

100 25 ~ 35 

150 

200 120 ~ 150 

35 ~ 50 

250 

300 
7.8.6 IHY 


1. 测 斜 仪 的 形式 (图 7-128) 


7-128 ФИХ 
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2. 测 斜 仪 的 基本 参数 (K 7-141) 


表 7-141 测 斜 仪 的 基本 参数 (DZ 0022—1991) 
(单位 : шш) 
项 目 2 № 





外 径 尺 寸 /mm 


7.8.7 





光电 测 距 仪 
1. 光电 测 距 仪 的 形式 (图 7-129) 














图 7-129 ”光电 测 距 仪 
2. 光电 测 距 仪 的 基本 参数 (47-142) 
37-142 ”光电 测 距 仪 的 基本 参数 (GB/T 14267 一 2009) 


28 | 32 | 36 | 40 | 50 | 56 | 65 | 70 | 80 | 90 






















































































E 仪器 等 级 
序号 名 Ж I l ИЕТ 
1 分 辩 率 /mm 0.1 0.5 | 1.0 | 1.0 
最 短 测 程 及 最 长 测 程 
2 测 程 е 
满足 标 称 值 
3 相位 均匀 性 误差 /mm <1⁄2a 
4 辐 相 误差 /mm =1/2а 
5 鉴别 力 ( 率 )/mm <1⁄4a 
6 周期 误差 振幅 4( 相位 式 ) <3⁄5a 
7 常温 下 频率 偏 移 /Hz <1/2b 
8 开机 频率 稳定 性 (10 `) =1/2Ь 
9 频率 随 环境 温度 变化 /Hz <2⁄3b 
10 距离 测量 的 重复 性 标准 差 /mm =1/2а 
11 测 距 标准 差 /mm m) 
12 加 常数 剩余 值 /mm 
13 加 常数 检验 标准 差 /mm <1⁄2a 
14 乘 常数 /(mmykm ) 有 乘 常 数 预 置 功能 




















第 7 章 测量 工具 . 665 . 































































































( 续 ) 
5 仪器 等 级 
序号 а ñ | |ш|/|ү 
15 乘 常数 检验 标准 差 /(mm/km) <1/2b 
16 激光 光源 发 光 功 率 亚 级 激光 以 内 , 且 <1.2PU 
T TAFE qu 9С -20 ~ +50 
存储 温度 范围 / -30 ~ +65 
18 振动 振动 后 工作 正常 
А 温度 改正 温度 预 置 至 0.1%C 
大 气 改正 气压 预 署 至 1kPa 
20 单 次 测量 时 间 /s <3 
21 | 求 取 差 值 A; 中 的 最 大 值 与 最 小 值 之 差 AD2 | 出厂 检验 :AD<1.5a 
Ш: 1. a 为 标 称 标准 差 固定 部 分 (mm) 。 


7.8.8 














2. 5 为 标 称 标准 差 比例 系数 (mm/km)。 

Po 为 激光 光源 发 光 功 率 的 标 称 值 。 

计算 距离 已 知 值 和 观测 值 之 间 的 差 值 A;( mm) 时 ， 取 差 值 A; 中 的 最 大 值 
与 最 小 值 之 差 AD( mm ) 的 绝对 值 作为 结果 ， 即 : AD = | Ama Amin | o 
万 能 测 齿 仪 














. 万 能 测 齿 仪 的 形式 (图 7-130) 








测量 滑 座 








图 7-130 ”万 能 测 齿 仪 
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2. 万 能 测 齿 仪 主要 部 分 的 名 称 (图 7-131) 
杠杆 齿轮 比较 仪 活动 夹 持 器 ”活动 测量 扑 — 国定 测量 爪 ”测量 爪 导 轴 定位 头 

















图 7-131 万 能 测 齿 仪 主要 部 分 的 名 称 


3. 万 能 测 齿 仪 的 基本 参数 ( 表 7-143) 
表 7-143 万 能 测 齿 仪 的 基本 参数 (JB/T 10012 一 2013 ) 





























































































































(单位 : mm) 

ы Ж £ 38% 5 Ж W 

测量 齿 距 2.5~10 

被 测 齿 轮 模 数 范围 测量 齿 圈 径 向 圆 跳动 0.5~10 
测量 基 节 和 公法 线 1~10 
被 测 齿轮 最 大 项 圆 直径 360 
两 顶尖 间距 离 50 ~330 
测量 台 调 整 高 度 范围 0~150 
公法 线 测量 最 大 长 度 150 
测量 爪 测量 最 大 深度 20 
杠杆 齿轮 比较 仪 分 度 值 0.001 





第 7 章 测量 工具 - 667 . 





7.8.9 ”齿轮 齿 距 测量 仪 
1. 齿轮 齿 距 测 量 仪 的 形式 (图 7-132) 


上 顶尖 
电 柜 








7-132 ”齿轮 齿 距 测 量 仪 


2. 齿轮 齿 距 测量 仪 的 基本 参数 ( 表 7-144) 
#7144 ”齿轮 齿 距 测量 仪 的 基本 参数 (JB/T 10019 一 1999) 






































可 测 齿 轮 模 数 范围 /mm 1~10 1-20 
可 测 齿 顶 圆 最 大 直径 /mm 400 630 
测 微 系 统 示 值 范围 /um +100, +200 

数 显 读数 的 分 辩 率 /um 0.1 





7.8.10 万 能 齿轮 测量 仪 
1. 万 能 齿轮 测量 仪 的 形式 (图 7-133) 
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图 7-133 万 能 齿轮 测量 仪 
1 一 底座 ( 电 控 系统 集成 在 底座 内 部 ) 2 一 大 理 石 平台 3 一 主轴 

















4 一 顶尖 立柱 5 一 上 顶尖 滑 座 6 一 测量 立柱 7 一 径 向 滑板 
8 一 切 向 滑板 ”9 一 显示 器 10 一 打印 机 11 一 微机 主机 箱 





2. 万 能 齿轮 测量 仪 的 基本 参数 ( 表 7-145) 
表 7-145 万 能 齿轮 测量 仪 的 基本 参数 (1В/Т 10020 一 2013 ) 
































(单位 : mm) 
可 测 齿 轮 的 模 数 范围 /mm 0.5 ~20 
可 测 齿轮 的 最 大 项 圆 直径 /mm <600 
螺旋 角 测 量 范围 1(°) 0 +90 





7.8.11 齿轮 螺旋 线 测 量 仪 
1. 齿轮 螺旋 线 测量 仪 的 形式 (图 7-134) 


第 7 章 测量 工具 . 669 . 














2. 齿轮 螺旋 线 测 量 仪 的 基本 参数 (27-146) 
表 7-146 ”齿轮 螺旋 线 测 量 仪 的 基本 参数 (JB/T 10021 一 1999 ) 


































































































(单位 : mm) 
被 测 齿 轮 最 小 模 数 0.5 
被 测 齿 轮 最 大 项 圆 直 径 600 
被 测 齿 轮 螺旋 角 范 围 /(°) +90 
被 测 齿 轮 心 轴 长 度 30 ~ 800 
加 内 测 附件 时 被 测 齿轮 最 大 宽度 50 
纵向 滑 架 移动 范围 0 ~200 
横向 滑 架 移动 范围 0 ~240 
顶尖 间 夹 紧 力 人 N 30 ~ 100 
光学 分 度 系统 分 度 值 /(”) 2 








7.8.12 ERRIMEN 
1. 卧 式 滚 刀 测量 仪 的 形式 (图 7-135) 
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测 头 传感器 ”顶尖 锁 紧 手 轮 顶尖 伸缩 手 轮 





测 头 传感器 





测 头 锁 紧 手 轮 升降 手 轮 
径 向 测量 滑 座 
轴 向 测量 
清 座 手 轮 
主轴 手 轮 
光栅 座 


床 身 








基 座 


图 7-135 ERRIMEN 
2. 卧 式 滚 刀 测 量 仪 的 基本 参数 ( 表 7-147 ) 
R 7-147 卧 式 滚 刀 测 量 仪 的 基本 参数 (JBZT 10024 一 2008 ) 




















可 测 深 刀 最 大 外 径 /mm 300 
可 测 滚 刀 模 数 范围 /mm 1-25 
可 测 滚 刀 最 大 螺旋 导 程 /mm 220 
可 测 滚 刀 最 大 长 度 /mm 450 
可 测 深 刀 最 大 齿 形 角 /(°) 60 

















7.8.13 土工 贯 入 仪 
1. 土工 贯 入 仪 的 形式 (图 7-136) 

























9 


sf 
a ass ZENNI 


7-136 ”标准 贯 入 仪 
І ЛН 2 一 由 两 半圆 形 简 合 成 的 贯 人 器 身 3 一 贯 人 器 头 
4 一 排水 孔 ”5 一 触 探 杆 ”6 一 锤 垫 7 一 穿 心 锤 8 一 钢 球 阀 
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2. 土工 贯 入 仪 的 基本 尺寸 ( 表 7-148) 
表 7-148 ”标准 贯 入 仪 的 基本 尺寸 (GB/12746 一 2007) 





器 靳 长 | 器 身长 器 靳 尖端 壁 厚 | 器 靳 内 径 НЕ Г ЛЕ ар 














A/mm B/mm C/mm D/mm E/(°) F/mm | G/mm 





50 | 500 ~760 20е 350, 18 ~20 51102 | 38 *0.2 














3. 袖珍 贯 入 仪 的 形式 〈 图 7-137) 


1 2: 3 


图 7-137 袖珍 贯 入 仪 
1 一 测 头 ”2 一 读数 装置 ”3 一 测 力 装置 


4. 袖珍 贯 入 仪 的 基本 尺寸 ( 表 7-149) 
表 7-149 ”袖珍 贯 入 仪 的 基本 尺寸 (GB/12746 一 2007) 


















































测 头 号 | 直径 /mm | 长度/mm ”| 投影 面积 /em | АК 
1 6.2 6.0 0.3019 平头 
2 13.8 6.0 1.4957 平头 
3 5.36 10.0 0.2256 30° КЗ 

















5. 加 重 贯 入 仪 的 基本 尺寸 及 主要 性 能 参数 (57-150) 
表 7-150 ”加 重 贯 入 仪 的 基本 尺寸 及 主要 性 能 参数 
(GB/12746—2007) 

















贯 人 器 主要 性 能 参数 
外 径 /mm 内 径 /mm 锤 重量 /kg 落 高 /mm 贯 人 深度 /mm 
73 54 100 1500 300 











7.8.14 土工 击 实 仪 
1. 手动 击 实 仪 的 形式 〈 图 7-138 ) 
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1 一 底板 “2 一 击 实 简 3 





图 7-138 手动 击 实 仪 
护 简 “4 一 导 简 5 一 击 锤 6 一 土 样 
































2. 电动 击 实 仪 的 形式 (图 7-139) 


击 数 计数 机 构 


击 锤 提 升 机 构 





£= 





图 7-139 电动 击 实 仪 
2 一 土 样 “3 一 击 实 简 4 一 护 简 5 一 落 高 跟踪 杆 








1 


机 架 


6 一 击 锤 7 一 落 高 跟踪 板 
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3. 击 实 仪 的 基本 尺寸 〈 表 7-151 ) 
表 7-151 击 实 仪 的 基本 尺寸 (GB/T 22541 一 2008 ) 





















































击 实 简 护 简 底板 FA 击 锤 
a Ра А S ас кее УЙШ. ыл чүү Гы. у ыа 
内 径 /| 高 度 /| 内 径 /| 高 度 /| 直径 / | 厚度 “| 内 径 /| 外 径 / сЕ 重量 /| 落 高 /| 锤 击 速率 
mm | mm | mm | mm mm mm | mm | mm s kg mm |/(N/min) 
mm 
102 102 180 ~ 190 
2.5 | 305 
152 152 |70~ |230 ~240|14~ |53 ~ |57~ 
116 51 10 ~30 
102 102 80 |180 ~190| 18 54 59 
4.5 | 457 
152 152 230 ~240 



































7.9 其 他 测量 工具 


7.9.1 电子 天 平 
1. 电子 天 平 的 形式 (图 7-140) 





图 7-140 ”电子 天 平 


2. 电子 天 平 的 准确 度 级 别 ( 表 7-152) 
表 7-152 电子 天 平 的 准确 度 级 别 (JB/T 5374—1991) 
检定 标尺 分 度数 n=Max/e 























准确 度 级 别 | 检定 标尺 分 度 值 = = 
最 小 最 大 

> e<5ug 1x10? T 
特种 I йрке БОТО 不 限制 
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(2) 
т = : Я N JEE n = Max?/ 
准确 度 级 别 | 检定 标尺 分 度 值 。 шы Е s 
最 小 最 大 
a e<50m 1 x10? 
高 了 I 3 1 x10% 
0. lg<e 5x10 
0.1в<е<2 1 x10? 
HIH 5 : 5 1 х10* 
55%е 5x10 
普通 V 5g<e 1 x10? 1 x10? 





D Мах 为 天 平 的 最 大 称 量 值 。 


7.9.2 电子 称 重 仪表 
1. 电子 称 重 仪表 的 形式 (图 7-141) 








图 7-141 





电子 称 重 仪表 





2. 电子 称 重 仪表 的 准确 度 等 级 及 符号 ( 表 7-153) 
表 7-153 ”电子 称 重 仪表 的 准确 度 等 级 及 符号 (GB/T 7724—2008) 









































































































































准确 度 等 级 ЕДИ 
特种 准确 度 Ф 
高 准确 度 CD 
中 准确 度 D 
普通 准确 度 D 
O ”准确 度 等 级 符号 允许 使 用 任意 椭圆 形 ,， 或 由 两 条 水 平 线 与 两 个 半圆 相 
连 的 椭圆 ， 不 得 采用 圆 【 按 国际 建议 OIML R 34“ 计 量 器 具 的 准确 度 
等 级 ”的 规定 ， 圆 形 标记 用 于 以 恒定 相对 误差 (%) 表示 最 大 允许 误 
差 的 计量 器 具 的 准确 度 等 级 ] 。 
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3. 电子 称 重 仪表 的 局 部 称 量 范围 (27-154) 





表 7-154 电子 称 重 仪表 的 局 部 称 量 范围 (GB/T 7724—2008) 





准确 度 等 级 CD D D @ 
Мах/е +1 250000 25000 2500 >50 





4. 电子 称 重 仪表 的 最 大 允许 误差 (27-155) 
表 7-155 电子 称 重 仪表 的 最 大 允许 误差 (GB/T 7724—2008) 






























































次 检定 最 以 检定 分 度 值 e 表示 的 信号 m 
大 允许 误差 CD D qD @ 
+0. Se 0 < т< 50000 0 <m <5000 0<m<500 0=т=<50 
io 50000 < m< 5000 <m < 500 <m= 50 <m< 
+1. Ue 
200000 20000 2000 200 
20000 <m < 2000 <m< 200 <m=< 
+1. 5e 200000 < m 
100000 10000 1000 
7.9.3 ”弹簧 度 盘 秤 
І. 弹簧 度 盘 秤 的 形式 (图 7-142) 
图 7-142 ”弹簧 度 盘 秤 
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2. 弹簧 度 盘 秤 的 型 号 


Т Z- 
к ре 号 


修改 序号 

最 大 称 量 值 或 规格 (kg) 

示 值 形式 ,指针 

传 力 结构 或 转换 特征 , 弹 得 

类 别 

3. 弹 微 度 盘 秤 的 准确 度 等 级 及 符号 ( 表 7-156) 

Ж7-156 ”弹簧 度 盘 秤 的 准确 度 等 级 及 符号 (GB/T 11884 一 2008 ) 
中 准确 度 级 
普通 准确 度 级 

4. 弹簧 度 盘 秤 的 最 大 允许 误差 〈 表 7-157 ) 

Ж7-157 ”弹簧 度 盘 秤 的 最 大 允许 误差 (GB/T 11884 一 2008 ) 










































































D 
D 
























































BANIRE 载荷 m AREE е Жл) 
CD Фр 
+0. 5e 0<т<500 0<т<50 
+1. 0e 500 < m <2000 50 < m <200 
+1. 5e 2000 < m < 10000 200 < m<1000 
5. 弹簧 度 盘 秤 的 检定 分 度 值 、 检 定 分 度数 和 最 小 称 量 值 (K 
7-158) 
Ж 7-158 ”弹簧 度 盘 秤 的 检定 分 度 值 、 检 定 分 度数 和 最 小 
称 量 值 (GB/T 11884 一 2008 ) 
准确 度 аыр, e 最 小 称 量 值 
等 级 最 小 了 最 大 Min( 下 限 ) 
中 0.1g<e<2g 100 10000 20e 
QD 5g<e 500 10000 20e 
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( 续 ) 
准确 度 检定 分 度数 n= Мах/е 最 小 称 量 
E | 检定 分 度 值 。 мен 
等 级 最 小 山 最 大 Min( 下 限 ) 
普通 
D 5g<e 100 1000 10e 
Ф 用 于 贸易 结算 的 度 盘 秤 ， 其 最 小 检定 分 度数 、 对 于 四 ,= 1000; 对 
F, п =400. 
7.9.4 电子 台 案 秤 





1. 电子 台 案 秤 的 形式 (图 7-143) 














图 7-143 ”电子 台 案 秤 


2. 电子 台 案 秤 的 型 号 
DC so 00 nr 


L smes 
修改 序号 
最 大 称 量 值 或 规格 
示 值 形式 :数字 
传 力 结构 : 称 重 传感器 
类 别 :A RET AR 
з. 电子 台 案 秤 的 准确 度 等 级 ( 表 7-159) 
表 7-159 电子 台 案 秤 的 准确 度 等 级 (СВИТ 7722—2005) 


检定 分 度数 n=Max/e | 最 小 称 量 值 























准确 度 等 级 ”| 检定 分 度 值 e/g 








最 小 最 大 Min 
中 准确 度 等 级 0.1<е<2 100 10000 20е 














D е5 500 10000 20е 
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检定 分 度数 n= Мах/е 最 小 称 量 
准确 度 等 级 。 | 检定 分 度 值 e/g | 一 теш 








最 小 最 大 Min 
普通 准确 度 等 多 
к е25 100 1000 10е 


























注 : 1. 用 于 贸易 结算 的 秤 ， 其 最 小 检定 分 度数 作 如 下 规定 : ООЙ: п = 
1000; (DFF: п =400, 





2. 检定 分 度 值 e 应 等 于 实际 分 度 值 d. 





4. 电子 台 案 秤 的 最 大 允许 误差 ( 表 7-160) 
表 7-160 ”电子 台 案 秤 的 最 大 允许 误差 (GB/T 7722—2005) 

















最 大 允许 TETS m 以 检定 分 度 值 。 表示 

误差 ар DTD 
+0. 5е 0<m<500 0<m<50 
+1. 0e 500 < m <2000 50 < m <200 
+1. 5e 2000 < m < 10000 200 < m <1000 








7.9.5 非 自行 指示 秤 
1. 非 自行 指示 秤 的 形式 (图 7-144) 


= 


| 
+ 


ч 


7-144 ” 非 自 行 指示 秤 
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2. EBE E E: 






























































示 值 形式 











类 别 


传 力 结构 或 转换 特征 





з. 非 自 行 指 示 秤 的 准确 度 等 级 及 符号 (27-161) 
表 7-161 非 自行 指示 秤 的 准确 度 等 级 及 符号 (GB/T 335—2002) 


i 


























E 确 度 等 级 符号 
中 准确 度 级 CD 
普通 准确 度 级 (0) 





4. 非 自 行 指示 秤 的 检定 分 度 值 、 检 定 分 度数 和 最 小 称 量 


(27-162) 


R 7-162 非 自行 指示 秤 的 检定 分 度 值 、 检 定 分 度数 和 
最 小 称 量 值 (GB/T 335—2002) 





















































准确 度 检定 分 度数 n= Max/e 最 小 秤 量 值 

aey | 检定 分 度 值 e/g = ; 

等 级 最 小 了 最 大 Min 
0.1<е<2 100 10000 

D 20e 
e25 500 10000 

D e25 100 1000 10e 

© ”用 于 贸易 结算 的 种， 其 最 小 检定 分 度数 对 @D 级 ,，n 二 1000; HR, 

n 宇 400。 准 确 度 等 级 符号 为 任意 形状 的 椭圆 或 者 


























E 





两 个 半 








， 但 不 能 为 


只 








pan 



































A 
形 。 


两 条 水 平 线 连接 的 
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5. 非 自 行 指示 秤 的 最 大 允许 误差 〈 表 7-163 
#7-163 非 自 行 指示 秤 的 最 大 允许 误差 (GB/AT 335—2002) 























最 大 人 允许 ЕЧ m 以 检定 分 度 值 e 表示 
误差 D D 
+0. 5e 0<m<500 0=m=50 
+1.0e 500 < m <2000 50 < m <200 
+1. 5e 2000 < m < 10000 200 < т <1000 
7.9.6 $E 


1. 线 锤 的 形式 (图 7-145) 


图 7-145 5 


2. 线 锤 的 材料 及 重量 ( 表 7-164) 
表 7-164 ” 线 锤 的 材料 及 重量 
材料 重量 /kg 








铜 质 | 0.0125 .0.025 .0.05 .0.1 .0.15 .0.2 .0.25 .0.3 .0.4.0.5 .0.6.0.75 1 .1.5 








钢 质 0.1.0.15.0.2.0.25.0.3.0.4.0.5.0.75.1.1.25.2.2.5 
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8.1 $i 


8.1.1 成 套 麻花 钻 
1. 成 套 麻花 钻 的 形式 (图 8-1) 
































图 8-1 成 套 麻花 钻 


2. 成 套 麻花 钻 的 基本 尺寸 和 套装 组 合 
1) 第 一 系列 成 套 麻花 钻 的 套装 组 合 支 数 及 代号 按 表 8-1 的 规 








de 


ХЕ о 





表 8-1 第 一 系列 成 套 麻 花 钻 套装 组 合 (JB/T 10643 一 2006 ) 








套装 支 数 麻花 钻 直 径 /mm 套装 代号 
1.5.2.0.2.5.3.0.3.2.3.5.4.0.4.5.4.8.5.0.5.5、 
13 А-13 
6.0.6.5 
1.01.5 2.0.2.5 ,3.0.3. 5.4.0.4. 5 5.0.5.5 ,6.0, 
19 А-19 


6.5 7.07.5 8.0.8.5 9.0.9.5 10.0 
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( 续 ) 





套装 支 数 麻花 钻 直 径 /mm 套装 代号 





1.0,1.5,2.0,2.5,3.0,3.5,4.0,4.5,5.0,5.5,6.0, 
25 6.5,7.0,7.5,8.0,8.5,9.0,9.5,10.0,10.5,11.0, А-25 
11.5.12.0.12.5.13.0 








2) ЖУ] ИЖЕ ЕЗЕШ т ж МЇ oK 8-2 的 规定 。 
表 8-2 第 二 系列 成 套 麻花 钻 套装 组 合 (JB/T 10643 一 2006) 











” 1/16 ‚5/64 .3⁄32 ,7/64 ‚1/8 ‚9/64 ‚5/32. ‚11/64 .3⁄ АЗ 
“ 16 ‚13/64 ‚7/32. 15/64 ‚1/4 ` 





1/16 ‚5/64 ‚3/32 ‚7/64 ‚1/8 „9/64 ‚5/32 ‚11/64 、37 
21 16 ‚13/64 ‚7/32. ‚15/64 ‚1/4 ‚17/64 ‚9/32. ‚19/64 5/16, В-21 
21/64 11/32 ‚23/64 3/8 





1/16 ‚5/64 ‚3/32. ‚7/64 ‚1/8 9/64 ‚5/32 ‚11/64 、37 
5б 16 13/64 7/32. ‚15/64 ‚1/4 ‚17/64 ‚9/32. ‚19/64 5/16, 559 
21/64 ‚11/32 ‚23/64 ‚3/8 ‚25/64 ‚13/32 ‚27/64 7/16, i 


29/64 ‚15/32. 31/64 .1⁄2 





115 全 部 规格 B-115 














3) 第 三 系列 成 套 麻花 外 的 套装 组 合 支 数 及 代号 按 表 8-3 的 规 





ХЕ о 
183 第 三 系列 成 套 麻花 钻 套装 组 合 (JB/T 10643 —2006) 
套装 支 数 麻花 钼 规格 代号 套装 代号 





сз 1/16 ‚5/64 ‚3/32. ‚7/64 ‚1/8 9/64 ‚5/32. ,11/64.3/ Р? 
р 16 ‚13/64 7/32 15/64 ‚1/4 д 
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(2) 
套装 支 数 麻花 钼 规格 代号 套装 代号 
1/16 ‚5/64 ‚3/32 ‚7/64 ‚1/8 ‚9/64 ‚5/32 ‚11/64 、37 
21 16 ‚13/64 7/32 .15/64 ‚1/4 .17/64 .9/32 ‚19/64 5/16. C-21 
21/64 ‚11/32 ‚23/64 3/8 
1/16 ‚5/64 ‚3/32 ‚7/64 ‚1/8 ‚9/64 ‚5/32 ‚11/64 .3⁄/ 
59 16 ‚13/64 ‚7/32 ‚15/64 ‚1/4 17/64 9/32 ‚19/64 5/16. 58 
21/64 ‚11/32 ‚23/64 ‚3/8 ‚25/64 ‚13/32 ‚27/64 7/16. I 
29/64 .15/32 31/64 .1⁄2 
3. 成 套 麻花 钻 的 标记 
1) 第 一 系列 19 支 套 装 组 合成 套 麻 花 外 的 标记 为 : 成 套 麻 花 
kk A-19 JB/T 54612 一 2006。 
2) 第 二 系列 21 支 套装 组 合成 套 麻 花 钻 的 标记 为 : MERE 
kk B-21 JB/T 54612 一 2006。 
3) 第 三 系列 21 支 套装 组 合成 套 麻 花 外 的 标记 为 : 成 套 麻 花 


Ai C-21 








ЈВ/Т 54612—2006 , 


8.1.2 硬 质 合金 锥 柄 麻花 钴 


1. 硬 质 合金 锥 柄 麻花 钻 的 形式 (É 











n 
оо 
1 
N 
< 
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2. 硬 质 合金 锥 柄 麻花 钻 的 尺寸 ( 表 8-4) 
表 8-4 ” 硬 质 合金 锥 柄 麻花 钻 的 尺寸 (CBZT 10947 一 2006 ) 


l 





标准 型 


标准 型 














(单位 : mm) 


硬 质 合金 刀片 型 号 


参考 


D 


Š 





87 


140 


168 





65 


94 


145 


175 


E211 


E213 





70 


101 


170 


199 





70 


108 


170 


206 





75 


114 


175 


212 








80 


120 





180 








218 





E214 


E215 


E216 


E217 
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H. 


>` 








标准 型 


短 型 


标准 型 

















120 


180 


218 





85 


125 


185 





90 


190 


228 





95 


195 


256 





100 


140 


220 


261 





105 


145 


225 


266 








110 


150 





230 





271 











Е218 


上 219 


Е220 


Е221 


E222 


E223 
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标准 型 


短 型 


标准 型 

















150 


271 





110 


155 


230 





276 





115 


160 


281 





165 


235 





286 








120 





170 


240 


291 








270 











E224 


E225 


E226 


E227 


E228 


E229 
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(2) 
d 1 L 黄 氏 硬 质 合金 刀片 型 号 
h8 短 型 | 标准 型 | 短 型 | 标准 型 圆锥 号 参考 
27. 50 
Е229 
27.75 | 120 170 270 319 
28.00 
28.25 
Е230 
28. 50 
28.75 4 
29. 00 
125 175 275 324 
29.25 
29. 50 Е231 
29. 75 
30. 00 
3. 硬 质 合 金 锥 柄 麻花 钻 的 标记 示例 
1) 直径 4L=18mm， 刀 片 分 类 代号 为 K30 的 莫 氏 锥 柄 短 型 麻花 外 
的 标记 为 : 硬 质 合金 锥 柄 麻花 外 短 18 K30 GB/T 10947 一 2006。 
2) 直径 d=25mm， 刀 片 分 类 代号 为 K30 的 莫 氏 锥 柄 标准 型 麻花 








钻 的 标记 为 : 硬 质 合金 锥 柄 麻花 外 短 25 K30 GB/T 10947 一 2006。 


8.1.3 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 
1. 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 形式 (图 83) 
莫 氏 锥 柄 


5 
一 






















83 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 
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2. 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 尺寸 ( 表 8-5) 


表 8-5 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 外 的 尺寸 (ЈВ/Т 10003 一 2013 ) 















































(单位 : тт) 
J ж , 
KRA 
4, 1 1, b lo Ai 
基本 尺寸 | еви ШЕ 
15.1 | 290 190 155 
12 12 
0 16.9 | 380 | 280 | 245 
2 
-0.043 | 20.2 | 355 255 210 
16 16 
22.2 | 455 355 310 
24.3 | 385 265 215 
20 20 3 
0 26.3 | 485 365 315 
-0.052 | 29.4 | 430 280 220 
25 23 
31.4 | 530 | 380 320 
4 
0 34.5 | 445 295 225 
30 30 
-0.062 | 36.5 | 545 395 325 




















3. 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 的 标记 示例 




















直径 d=12mm， 沟 长 1 = 190mm 的 1:50 锥 孔 








EJER TE ПУ) 














记 为 : 1:50 锥 孔 锥 柄 麻花 钻 12x190 JB/T 10003—2013, 














8.1.4 带 整体 导 柱 的 直 柄 平底 金 钻 


1. 带 整 体 导 柱 的 直 柄 平底 铭 钻 的 形式 (图 8-4) 














图 8-4 ” 带 整 体 导 柱 的 直 柄 平底 铭 钻 
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2. 带 整体 导 柱 的 直 柄 平底 铭 钻 的 尺寸 ( 表 8-6) 
98-6 ” 带 整体 导 柱 的 直 柄 平底 多 钻 的 尺寸 (GB/AT 4260—2004) 































































































(单位 : mm) 
切削 直径 导 柱 直径 ЇНДЄ WE 
总 长 JK | 柄 长 3 | 导 柱 长 
d, d, ds 
l 1, 25 1, 
79 е8 h9 
2<d <3. 15 45 7 
3.15 < di <5 ¿ 
1 按 引 导 孔 直径 29: 56 10 
5 <4 <8 配套 要 求 规定 71 14 31.5 
„>= ЕТ” а+ ч | ~d 
8<di<10 | (最 小 直径 为 : š 
а а 80 18 35.5 
10 <d, <12.5 | 2 5134) 10 
12. 5 < di <20 12.5 100 22. 40 


3. 带 整体 导 柱 的 直 柄 平底 铭 钻 的 标记 示例 
直径 а, =10mm， 导 柱 直 径 4, =5. 5mm 的 带 整体 导 柱 的 直 柄 平 
底 金 销 的 标记 为 : HEREA 10 x5.5 GB/T 4260 一 2004。 
8.1.5 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 多 钻 

1. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 铭 钻 的 形式 (图 8-5) 
























































85 ” 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 铭 钻 
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2. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 铭 钻 的 尺寸 ( 表 8-7 ) 
表 8-7 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 铭 钻 的 尺寸 
































(GB/T 4261—2004) (单位 : mm) 
切削 直径 导 柱 直径 
а d d MA 
1 2 3 d, l, Ë 1, 1, 莫 氏 
9 е8 H8 锥 号 























16 20 6.3 18 5 М4 | 140 25 38 19 2 





20 25 8 22.4 6 М5 | 150 30 46 23 





25 |31.5 | 10 28 8 M6 | 180 35 54 27 





31.5 | 40 [12.5 35.5 | 10 М8 | 190 | 40 64 32 








40 50 16 45 12 М8 | 236 50 76 42 





50 63 20 56 16 | M10 | 250 63 88 53 
































3. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 平底 铭 钻 的 标记 示例 
直径 d, =24mm， 导 柱 直 径 d, = 15. 5mm 的 带 可 换 导 柱 的 锥 柄 平 
底 锦 钻 : 莫 氏 锥 柄 平底 钻 24 x15. 5 GB/T 4261—2004, 
8.1.6 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 铭 钻 
1. 带 整体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 形式 (图 8-6) 


















































90° 土 1° 











8-6” 带 整体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 铬 钻 
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2. 带 整体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 尺寸 (28-8) 
表 8-8 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 尺寸 



















































































(GB/T 4263—2004) (单位 : mm) 
切削 直径 导 柱 直径 MWAH. . | 
u I 总 长 | IK | 柄 长 4 | 导 柱 长 
d, d, d, 
1, Е 5 ІА 
79 е8 h9 
2 <d, <3.15 45 7 
3.15 <d, <5 5 
按 引 导 孔 直径 | а 260110 
5<d <8 配套 要 求 规定 71 14 31.5 
к^ asua ү =d 
8<di<10 | (最 小 直径 为 : š 
和 80 18 | 35.5 
10 <d, <12.5 | 2 5134) 10 
12.5 <d, £20 12.5 | 100 22 40 














3. 带 整 体 导 柱 的 直 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 标记 示例 
直径 = 10.6mm， 导 柱 直 径 d, = 5. 5mm 的 带 整体 导 柱 的 直 柄 
90° 锥 面 饮 钻 的 标记 为 : 直 柄 90° їн 10.6 x5.5 GB/T 
4263 一 2004。 
8.1.7 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 铭 钻 

1. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 形式 (图 8-7) 





































5 
Fe == 


! < KA 











图 8-7 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 铭 钻 


+ 692 · 


五 金工 具 手 册 第 2 版 





2. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 尺寸 (k 8-9) 
表 8-9 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 尺寸 

































































( GB/T 4264—2004) (单位 : mm) 
切削 直径 | 导 柱 直径 
d, d, d, | 螺钉 ARA 
z9 e8 d |h b 5 |l Ë Ei 
H8 | d4 锥 号 
大 于 | 至 | 大 于 | 至 
12.5| 16 |6.3 | 14 | 4 |M3 | 6 132 2 |30 | 16 
16 | 20 16.3 | 18 | 5 |M | 6 140 25 |38 | 19 2 
20 | 25 8 1224| 6 | M5 17.5 |150 | 30 | 46 |23 
25 |31.5 | 10 | 28 | 8 |м 9.5 |180| 35 | 54 | 27 
3 
31.5 | 40.4 | 12.5 | 35.5 | 10 | M8 12 |190 | 40 | 64 | 32 



































3. 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 锥 柄 90° 锥 面 铭 钻 的 标记 示例 






































GB/T 4264—2004 „ 


8.1.8 60°, 90°, 120° mth 
1. 60°, 90°, 、120° 直 顶 锥 面 铭 钻 的 形式 (图 8-8) 





直径 d, =24. 4mm, 





















































图 8-8 60°, 90°, 、120° 直 柄 锥 面 铭 钻 


于 柱 直 径 d, = 13. 5mm 的 带 可 换 导 柱 的 莫 氏 
锥 柄 90° 锥 面 饮 钻 的 标记 为 : 莫 氏 锥 柄 90° ЕТЩ ga ph 





24.4 х13. 5 
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2. 60°, 90°, 、120° 直 柄 锥 面 铭 钻 的 尺寸 ( 表 8-10) 
表 8-10 ”60°、90*、120° 直 柄 锥 面 铭 钻 的 尺寸 























( GB/T 4258—2004) (Су: mm) 
公称 | 小 端 总 长 БИКЕ, 柄 部 直径 
尺寸 | 直径 ds 

d, аФ а=60° | а=90°2 120°) а=60° |a =90°2 120° һо 
8 11.6 48 44 16 12 8 
10 2 50 46 18 14 8 
12. 5 | 2.5 52 48 20 16 8 
16 | 3.2 60 56 24 20 10 
20 4 64 60 28 24 10 
25 7 69 65 33 29 10 




















前端 部 结构 不 做 规定 。 
8.1.9 60°, 90°, 120° 269100 














1. 60°, 90°, 、120° 莫 氏 锥 柄 锥 面 铭 钻 的 形式 (098-9) 
莫 氏 锥 柄 ( 按 GB/T 1443) 














图 8-9 60°*、90*、120° 莫 氏 锥 柄 锥 面 铭 钻 
2. 60*、90*、120° 莫 氏 锥 柄 锥 面 铭 钻 的 尺寸 CR 8-11) 
表 8-11 60°、90°* 、120° 莫 氏 锥 柄 锥 面 铭 钻 的 尺寸 











(GB/T 1143—2004) (单位 : mm) 
公称 | 小 端 AKL ЧА ERE 
尺寸 | 直径 
di | a9 | а=60° ja=90° 或 120%| а=60° |a =90°3 120° 柄 号 
16 |3.2 97 93 24 20 
20 | 4 120 116 28 24 























25 7 125 121 33 29 
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(Ж) 
公称 | 小 端 AKL WKE hb es 
4 ж 
Хуа ч 
а | a9 | «=60° 0=90°2 120° | а=60° |a =90° 2 120° 柄 号 

31.5| 9 132 124 40 32 2 
40 |12.5| 160 150 45 35 3 
50 | 16 165 153 5) z Р 
63 | 20 | 200 185 58 43 4 
80 |25 | 215 196 73 zj i 




















QD ”前端 部 结构 不 做 规定 。 


8.1.10 钢板 钻 
1. 钢板 钻 的 形式 (图 8-10) 





















































图 8-10 钢板 钻 
а) 硬 质 合金 钢板 销 b) 高 速 钢 钢 板 钻 
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2. 钢板 钻 的 直径 与 长 度 〈 表 8-12) 


表 8-12 钢板 钻 的 直径 与 长 度 (GB/T 11447 一 2013 ) 
(单位 : mm) 


75 系列 


25 系列 


35 系列 


50 系列 





100 系列 





1 


L 


1 


L 


1 


L 


1 


L 


1 l 





62 


74 


42 


89 


57 








115 


82 


143 | 110 





62 











74 





42 


89 








57 





115 





82 





143 | 110 
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25 系列 


35 系列 


50 系列 


75 系列 


(ж 


) 


100 系列 





1 


h 


1 


ІА 


1 


加 


1 


h 


1 


l 





62 


74 


42 


89 


57 


115 


82 

















85 











100 











127 











155 





110 
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( 5) 
4 25 系列 35 系列 50 系列 75 系列 100 系列 
h10 l J: l A l Б l 1, І ГА 
63 
64 
65 
70 
75 
73 32 85 42 100 57 127 82 155 110 
80 
85 
90 
95 
100 
注 : 25, 35, 50. 75. 100 系列 指 最 大 加 工 钢板 厚度 。 
3. 钢板 钻 柄 部 尺寸 (K 8-13 ) 
表 8-13 ”钢板 钻 柄 部 尺寸 (JB/AT 11447 一 2013 ) 
(单位 : mm) 
d, b, 
d l L b c 
h8 H11 
12<d<17 6.35 
05 23 11.5 13.5 174 
17 <4<60 8(6.35) 
60 <4=100 31.75 8 34 21 17 29.8 
注 : 1. 柄 部 的 结构 也 可 由 供需 双方 协议 制造 。 
2. 括号 内 尺 才 非 优先 选用 。 








8.1.11 不 带 护 锥 的 中 心 钻 


1. 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 形式 (图 8-11) 
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图 8-11 不 带 护 锥 的 中 心 钻 


2. 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 尺寸 〈 表 8-14) 
表 8-14 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 尺寸 (GB/T 6078. 1—1998) 










































































(单位 : mm) 

d di 1 l 

k12 h9 基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 
(0. 50) 0.8 L; 
(0.63) 0.9 Di 
Ж 3.15 31.5 Я 4 
1.00 з 1.3 zO 
(1.25) 1.6 0 
1.60 4.0 35.5 2.0 б 
2.00 5.0 40.0 2.5 0 
2.50 6.3 45.0 3.1 120 
3.15 8.0 50.0 3.9 0 
4.00 10.0 56.0 5.0 
(5. 00) 12.5 63.0 6.3 и 
6.30 15.0 71.0 +3 8.0 
(8.00) 20.0 80.0 10.1 үл 
10.00 25.0 100.0 12.8 0 

















注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
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3. 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 标记 示例 

1) 直径 4=2.5mm，d =6. 3mm 的 直 模 不 带 护 锥 的 中 心 钻 的 标 
WA: Pbi A2.5/6.3 GB/T 6078. 1 一 1998 。 

2) W d=2.5mm, d, =6. 3mm 的 螺旋 楼 不 带 护 锥 的 中 心 外 的 
标记 为 : 螺旋 槽 中 心 钼 A2. 5/6.3 GB/T 6078. 1 一 1998。 
8.1.12 和 带 护 锥 的 中 心 钻 

1. 带 护 锥 的 中 心 钻 的 形式 (图 8-12) 



















































































图 8-12” 带 护 锥 的 中 心 钻 
2. 带 护 锥 的 中 心 钻 的 尺寸 ( 表 8-15) 
38-15 带 护 锥 的 中 心 钻 的 尺寸 (GB/T 6078. 2 一 1998 ) 































































































(单位 : mm) 

d d, d, l l, 

k12 h9 k12 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
1.00 4.0 2.12 35.5 1.3 +0.6 
(1.25) 5.0 2. 65 40.0 1.6 0 
1.60 6.3 3.35 45.0 5 2.0 +0.8 
2.00 8.0 4.25 50.0 2.5 0 
2.50 10.0 5.30 56.0 3.1 +1.0 
3.15 11.2 6.70 60.0 3.9 0 
4.00 14.0 8. 50 67.0 5.0 
(5.00) 18.0 10. 60 75.0 +3 6.3 4 
6.30 20.0 13.20 80.0 8.0 | 
(8.00) 25.0 17.00 100. 0 10.1 +1.4 
10. 00 31.5 21.20 125.0 12.8 0 

注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
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3. 带 护 锥 的 中 心 钻 的 标记 示例 

1) BU d=2.5mm, d, = 10. Отт 的 直 槽 带 护 锥 的 中 心 钻 的 标 
记 为 : 中 心 外 B2.5/10.0 GB/T 6078. 2 一 1998 。 

2) BH d=2.5mm, d, =10.0mm 的 螺旋 槽 带 护 锥 的 中 心 钻 的 
标记 为 : 螺旋 槽 中心 外 B2. 5/10.0 GB/T 6078. 2 一 1998 。 
8.1.13 IE rH: $h 

1. 弧 形 中 心 钻 的 形式 (图 8-13 ) 
















































































8-13 ” 弧 形 中 心 钻 


2. 弧 形 中 心 钻 的 尺寸 ( 表 8-16) 
38-16 ” 弧 形 中 心 钻 的 尺寸 (GB/T 6078. 1 一 1998) 






















































































(单位 : mm) 
d di l L r 
k12 h9 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | тах min 
1. 00 3.0 3. 15 2.5 
— 3.15 31.5 
(1.25) 3.35 4.0 3.15 
1.60 4.0 35.5 4.25 5.0 4.0 
2.00 5.0 40.0 = 5.3 6.3 5.0 
2.50 6.3 45.0 6.7 8.0 6.3 
3.15 8.0 50.0 8.5 10.0 8.0 
4.00 10.0 56.0 10.6 12.5 10.0 
(5.00) 12.5 63. 0 13.2 16.0 12.5 
6. 30 16.0 71.0 +3 17.0 20.0 16.0 
(8.00) 20.0 80. 0 21.2 25.0 20.0 
10. 00 25.0 100. 0 26.5 31.5 25.0 








注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
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3. 弧 形 中 心 钻 的 标记 示例 

1) BU d=2. 5mm, d, =6.3mm 的 直 槽 弧 形 中 心 外 的 标记 为 : 
Hubi R2.5/6.3 GB/T 6078. 1 一 1998 。 

2) 直径 d=2.5mm, d, =6.3mm 的 螺旋 柳 弧 形 中 心 外 的 标记 
为 : 螺旋 权 中 心 外 R2.5/6.3 GB/T 6078. 1 一 1998。 
8.1.14 $E bS 

1. А 型 锥 柄 中 心 钻 

A 型 锥 柄 中 心 销 如 图 8-14 所 示 ， 其 尺寸 如 表 8-17 所 示 。 






























































图 8-14 А 型 锥 柄 中 心 钻 


表 8-17 A 型 锥 柄 中 心 钻 的 尺寸 (JB/T 11748 一 2013 ) 

































































( 单 位 : mm ) 
d d, 1 L "Ñ , 
- һ | 
k12 k12 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
+1.0 
3.15 | 8.0 100 3.9 25 
4.00 | 10.0 103 *2.7 5.0 28 j 
+1.2 
(5.00) | 12.5 107 6.3 З 32 
6.30 | 16.0 112 8.0 36 
(8.00) | 20.0 132 +3.2 10.1 +1.4 |40 
2 
10.00 | 25.0 142 12.8 0 50 


























- 702 - 五 金工 具 手 册 第 2 版 



























































( 续 ) 
d а, 1 lh 
L | Sai 
k12 k12 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
12.00 | 30.0 171 +3.2 15.4 60 
+1.8 3 
14.00 | 35.0 187 17.9 б 70 
16.00 | 40.0 216 КОО: 20.5 80 
+2.1 4 
20.00 | 50.0 236 25.6 1 100 























Е: 括号 内 的 尺寸 尽量 不 用 。 





т 
p 


2. В Я 
ВЕН АТАТ 8-15 所 示 ， 其 尺寸 如 表 8-18 所 示 。 








莫 氏 圆锥 


























8-15 B 型 锥 柄 中 心 钻 


表 8-18 B 型 锥 柄 中 心 钻 的 尺寸 (JB/T 11748 一 2013 ) 



































(单位 : mm) 
d di | d, l 1, 2 
12 | k12 | kl2 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 А 
3.15 {11.2 {6.7 105 +2 3.9 ЕЯ 30 
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( 续 ) 

4 d, d, 1 1 А и 
k12 | k12 | к2 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 | ”| 圆锥 
4.00 14.0 | 8.5 109 +2 5.0 34 1 

(5.00) | 18.0 | 10.6 128 6.3 a 38 
6.30 20.0 | 13.2 130 8.0 40 2 
(8.00) 25.0 117.0] 140 10.1 41.4 150 
10.00 | 31.5 | 21.2 174 12.8 0 63 
12.00 | 38.0 | 25.5 186 +3 15.4 75 j 
14.00 | 44.0 29.7 224 17.9 “| 88 К 
16.00 | 50.0 34.0 236 20.5 100 
20.00 | 63.0 | 42.5 295 25.6 . 125| 5 


























E: 括号 内 的 尺寸 尽量 不 用 。 





„е 
Ë 
[ял 


з. C Ж ЧИ 
C 型 锥 柄 中 心 钻 如 图 8-16 所 示 ， 其 尺寸 如 表 8-19 所 示 。 











| ət l -460° 120°- - 






































E 8-16 C 型 锥 柄 中 心 钻 
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表 8-19 C 型 锥 柄 中 心 钻 的 尺寸 (JB/T 11748 一 2013 ) 













































































(单位 : mm) 
1 L l 
螺纹 | d |d | dh | d | K 
H ‚|н ` 
代号 | ka | ua ых k2 基本 | 极限 | 基本 | 极限 本 | 极限 ЯЕ 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 
+1.0 
M3 |3.2 |6.7 15.3 |2.46 |100 3.3 Š 24 | 0.8 
M4 4.3 18.5 |6.7 3.24 |102 | +2 4.2 +1.226 | 1.1 |+0.40 
1 
M5 |5.3 |10.0|8.1 4.13 | 104 5.5| 0 |28116 | 0 
M6 |6.4 112.0 9.6 | 4.92 | 108 6.5 +1.5 32 | 2.2 
M8 |8.4 15.0 12.2 6.65 | 112 8.8 0 36 2.7 
M10 !10.5 18.5 14.9 | 8.38 | 129 11.0 _1.8 38 | 3.7 |+0.48 
2 
M12 13.0 23.0 118.1 110.11 141 13.3) 0 150 15.1 | 0 
+3 
M16 17.0 129.0 |23.0113.84| 171 18.2 60 | 6.8 
+2.1 +0.58 3 
M20 !21.0 36.0 |28.4 117.29! 209 22.8 72 | 8.6 5 
M24 |26.0 44.0 34.2 (20.75! 225 27.3 88 | 10.0 4 





























4. R 型 锥 柄 中 心 钻 














R 型 锥 柄 中 心 外 如 图 8-17 所 示 ， 其 尺寸 如 表 8-20 所 示 。 














图 8-17 R 型 锥 柄 中 心 钻 
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表 8-20 有 型 锥 柄 中 心 钻 的 尺寸 (JBMT 11748 一 2013 ) 






















































































(单位 : mm) 
1 L R 
мо | ay | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | | a | 2 | m 
a 寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
3.15 8.0 100 8.5 10.0 8.0 25 
4.00 | 10.0 103 +2.7 | 10.6 к 12.5 | 10.0 28 
(5.00) | 12.5 107 13.2 16.0 | 12.5 32 | 
6.30 | 16.0 112 17.0 20.0 | 16.0 36 
(8.00)! 20.0 132 +3.2 | 21.2 к 25.0 | 20.0 40 
10.00 | 25.0 142 26.5 31.5 | 25.0 50 Š 





























注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 用 。 





8.1.15 Ebh 
1. 定 心 钻 的 形式 〈 图 8-18) 

















8-18 Ebh 


2. 定 心 钻 的 尺寸 (K 8-21) 
8-21 定 心 钻 的 尺寸 (GB/T 17112 一 1997 ) 

















(单位 : mm) 

d 

is 1 L 

4 12 52 

6 20 66 

8 25 79 

10 25 89 

12 30 102 
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(Ж) 
4 
l L 
h8 
16 35 115 
20 40 131 


3. 定 心 钻 的 标记 示例 
直径 4=10mm， 顶 角 为 90 的 定 心 钻 的 标记 为 : 定 心 钼 ”GBAT 
17112-90°-10。 
8.1.16 = 
1. 弓 摇 钻 的 形式 〈 图 8-19 ) 





























818-19 5 
1—1 2 一 法 兰 盘 3 一 弓 架 4 一 手柄 5 一 换 向 机 构 














6 一 接头 7 一 夹 头 8—ЖЛ 





2. 弓 摇 钻 的 基本 尺寸 〈 表 8-22 ) 
#822 弓 摇 钻 的 基本 尺寸 (QB/T 2510—2001) 

















(单位 : mm) 
规格 | 最 大 夹 持 尺 十 L 7 R 
250 22 320 ~360 125 
150 +3 
300 28.5 340 ~380 150 
350 38 360 ~400 160 +3 175 


























注 : 马 摇 钻 的 规格 是 根据 其 回转 直径 确定 的 。 
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3. 弓 摇 钻 的 标记 

马 播 外 的 产品 标记 由 产品 名 称 、 规 格 、 类 型 代号 和 夹 扑 数 及 采 
用 的 标准 号 组 成 ， 例 如 ,号 摇 钻 300 T4 QB/J2510 一 2001。 
8.1.17 =} 

1. 手 摇 钻 的 形式 (图 8-20) 












































图 820 FEH 
а) 手持 式 A 型 b) 手持 式 B 型 с) 胸 压 式 A 型 d) 胸 压 式 B 型 
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2. 手 摇 钻 的 基本 尺寸 (28-23) 
3:823 ” 手 摇 钻 的 基本 尺寸 (QB/T 2210—1996) 












































(单位 : mm) 
Juis L Li L, а (KEH 
形式 规格 
= = = = = 
6 200 140 45 28 6 
A 型 
手持 式 9 250 170 55 34 9 
B 型 6 150 85 45 28 6 
9 250 170 55 34 9 
A 型 
胸 压 式 12 270 180 65 38 12 
B 型 9 250 170 55 34 9 


























3. 手 摇 钻 的 标记 

手 播 钻 的 标记 由 产品 名 称 、 类 型 代号 、 规 格 和 标准 编号 组 成 。 

示例 如 下 : 
1) бют 的 手持 式 A 型 手 摇 钻 标记 为 : TF h SA6 ОВ/Т 

2210—1996 。 
2) 9mm 的 胸 压 式 В 型 手 播 销 标 记 为 : 手 摇 钻 XB9 ОВ/Т 

2210—1996 。 


8.2 丝锥 


8.2.1 长 柄 螺母 丝锥 


1. 长 柄 螺母 丝锥 的 形式 〈 图 8-21 ) 
l 















































图 8-21 长 柄 螺母 丝锥 
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2. 粗 牙 普通 螺纹 用 丝锥 的 尺寸 ( 表 8-24) 
18-24 粗 牙 普通 螺纹 用 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8786—1998) 

















































































































(单位 : mm) 
螺纹 | 公称 直径 | RE L L L К FR 
代号 d P IT 型 | 型 | 型 | 了 [型 | 了 型 | 型， 
мз | 3.0 0.50 10 |15 | 6 | 10 2.24] 1.80 

80 | 120 
M3.5| 3.5 |(0.60) 12 |18 7 |12 12.50| 2.00 
M4 | 4.0 0.70 140 | 14 | 21 | 8 |14 |3.15 | 2.50 
100 
M4.5| 4.5 | (0.75) 160 | 15 |22 | 9 |15 |3.55 | 2.80 
M5 | 5.0 0.80 16 | 24 10 | 16 |4.00 | 3.15 
M6 | 6.0 115 | 180 4.50 | 3.55 
1.00 20 | 30 12 | 20 
М7 | (7.0) 5.60 | 4.50 
M8 | 8.0 6.30 | 5.00 
1.25 |130 |200 | 25 | 38 | 15 | 25 
M9 | (9.0) 7.10 | 5.60 
м10 | 10.0 
1.50 | 150 |220 | 30 | 45 | 18 | 28 |8.00 | 6.30 
м11 | (11.0) 
М12 | 12.0 1.75 |170 35 | 53 21 35 [9.00 | 7.10 
250 
М14 | 14.0 190 11.20 | 9.00 
2.00 40 | 60 | 24 | 40 
MI6| 16.0 12.50| 10.00 
200 | 280 
MI8| 18.0 
14.00| 11.20 
M20| 20.0 2.50 50 75 30 | 50 
220 | 320 
M22 | 22.0 16.00| 12. 50 
М24 | 24.0 18.00) 14. 00 
3.00 | 250 60 | 90 36 | 60 
М27 | 27.0 
340 20.00 | 16.00 
M30 | 30.0 
3.50 | 280 70 |105 | 42 | 70 
M33 | 33.0 22.40 | 18.00 



































Е: 1. 括号 内 尺寸 尽 可 能 不 用 。 
2. 工 型 为 短 刃 型 丝锥 ， 开 型 为 长 刃 型 丝锥 。 
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3. 细 牙 普通 螺纹 用 丝锥 的 尺寸 〈 表 8-25 ) 






































































































































28-25 细 牙 普通 螺纹 用 丝锥 的 尺寸 (JB/AT 8786—1998) 
(单位 : mm) 
螺纹 | 公称 | 螺 距 L L Р 方 头 
代号 直径 d| P |rmlmu rm mau r mal а 1} 
M3 х0. 35 | 3.0 2.24 | 1.80 
0.35 | 75 |115] 7 10.56 4 (7 4 
М3. 5 х0. 35 | 3.5 2.50 | 2.00 
М х0.5 | 4.0 130 3.15 | 2.50 
95 5 
№. 5 х0.5 | 4.5 150 3.55 | 2.80 
0. 50 10 |15.0/ 6 | 10 
М5 х0.5 | 5.0 
105 4.00 | 3.15 
М5.5 х0.5 (5.5) 6 
170 
M6 х0. 75 | 6.0 4.50 | 3. 55 
0.75 | 110 15 22.0 9 | 15 
M7 x0.75 |(7.0) 5.60 | 4.50 |7 
M8 x1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
8.0 6.30 | 5.00 
M8 х0. 75 0. 75 15 |22.0| 9 | 15 
120 | 190 8 
M9 х1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
(9.0) 7.10 | 5.60 
M9 х0. 75 0.75 15 |22.0| 9 |15 
M10 х1. 25 1.25 25 |38.0| 15 | 25 
MIOx1 10.0 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
М10 х0. 75 0.75 | 140 |210 | 15 122.0] 9 | 15 !8.00 6.30 9 
М11 х1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
(11.0) 
M11 x0.75 0. 75 15 22.0] 9 |15 
M12 х1. 5 1.50 30 145.0! 18 | 30 
М12 х1. 25 | 12.0 | 1.25 | 160 | 240 | 25 |38.0| 15 | 25 9.00 7.10 |10 
М12 х1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
М14х1.5 1.50 30 |45.0| 18 | 30 
14.0 180 | 240 11.20 9.00 |12 
M14 x1. 25 1.25 25 |38.0| 15 | 25 
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续 ) 
螺纹 | 公称 | 螺 距 li a Z 
代号 94а тпр р р ро а |} 
М14 х1 14.0 | 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
180 | 240 11.20 9.00 12 
M15 x1.5 |(15.0) 
1.50 30 |45.0| 18 | 30 
M16 x1.5 
16.0 
M16 х1 1. 00 20 |30.0| 12 | 20 112. 50 110. 00113 
M17 x1.5 |(17.0)| 1.50 30 45.0 18 | 30 
190 | 260 
M18 x2 2. 00 40 600 24 | 40 
М18 х1.5 |18.0 1.50 30 |45.0| 18 | 30 
М18 х1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
14. 00 11.20 14 
M20 x2 2.00 40 600 24 | 40 
М20 х1. 5 | 20.0 1.50 30 45.0 | 18 | 30 
М20 х1 1. 00 20 (30.0 12 | 20 
210 | 300 
М22 х2 2.00 40 600 24 | 40 
М22х1.5 |22.0 1.50 30 45.0 18 | 30 16. 00 12. 50116 
М22 х1 1. 00 20 (30.0 12 | 20 
М24 х2 2.00 40 600 24 | 40 
М24 x1.5 |24.0 1. 50 30 45.0 | 18 | 30 
М24 х1 1. 00 20 (30.0 12 | 20 
18. 00 14. 00 18 
М25 х2 2.00 40 600 24 | 40 
25.0 
М25 х1. 5 
1. 50 | 230 |310 | 30 145.0 18 | 30 
М26 х1. 5 | 26.0 
М27 х2 2.00 40 600 24 | 40 
M27x1.5 |27.0 1.50 30 45.0 | 18 | 30 
20.00 |16. 00 20 
М27 х1 1.00 20 |30.0| 12 | 20 
М28 х2 (28.0)| 2.00 40 60.0 24 | 40 
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螺纹 
代号 

















M28 x1.5 





M28 х1 








M30 x3 





M30 x2 








M30 x1.5 








M30 х1 








M32 x2 


16. 00 


20 








M32 x1.5 


(32.0) 
































18. 00 


22 











60 








40 











20. 00 


24 

















M39 x1.5 








M40 x3 








M40 x2 


(40.0) 








M40 х1. 5 








M42 х4 











M42 х3 





42.0 
































22. 40 





26 
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(Ж) 
螺纹 公称 а L l l P 方 头 
代号 直径 d Р |та р рр ро а |} 
М42 х2 2.00 40 160.0! 24 | 40 
42.0 28. 00 |22. 40 26 
M42 х1. 5 1. 50 30 45.0 18 | 30 
М45 х4 (4. 00) 80 120.0 48 | 80 
М45 х3 3.00 60 90.0 36 | 60 
45.0 
M45 x2 2.00 40 160.0! 24 | 40 
M45 х1. 5 1. 50 30 |45.0| 18 | 30 
М48 х4 (4. 00) 80 120.0 48 | 80 
М48 x3 3.00 60 |90.0| 36 | 60 131. 50 |25. 00 28 
48.0 
М48 х2 2.00 | 280 | 340 | 40 160.0 24 | 40 
М8 х1. 5 1. 50 30 45.0 18 | 30 
М50 х3 3.00 60 90.0 36 | 60 
M50 x2 |(50.0)| 2. 00 40 160.0| 24 | 40 
M50 x1.5 1. 50 30 45.0 18 | 30 
М52 х4 (4. 00) 80 120.0 48 | 80 
М52 х3 3.00 60 |90.0| 36 | 60 
52.0 35. 50 |28. 00 |31 
М52 х2 2.00 40 160.0! 24 | 40 
М52 х1. 5 1. 50 30 45.0 18 | 30 
Е: 1. 括号 内 尺寸 尽 可 能 不 用 。 


2. 工 型 为 短 刃 型 丝锥 ， 开 型 为 长 刃 型 丝锥 。 





4. 长 柄 螺母 丝锥 的 标记 示例 

1) 粗 牙 普通 螺纹 直径 为 12mm， 螺 距 为 1.75mm， 工 型 ，H2 Z 
差 带 丝锥 的 标记 为 : 长 柄 螺母 丝锥 M12-H2-I JBMT 8786 一 
1998, 

2) 细 牙 普通 螺纹 直径 为 12mm， 螺 距 1.5mm, IW, НІ 公差 
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带 丝锥 的 标记 为 : 长 柄 螺母 丝锥 M12 x1.5-H1-I JB/T 8786— 
1998, 

8.2.2 统一 螺纹 丝锥 

1. 粗 柄 丝锥 

І) 粗 柄 丝锥 如 图 8-22 所 示 。 


























E 8-22 粗 柄 丝锥 


2) 粗 柄 统一 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-26 所 示 。 
表 8-26” 粗 柄 统一 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 (JBXT 8824. 1 一 2012 ) 

















(单位 : mm ) 
每 25.4mm| 公 称 直径 | ШЕН 方 头 
螺纹 代号 шлш Г ЛЕ 
上 牙 数 d P a | 1, 
No. 1-64UNC 64 1.854 |0.397 2.50 8.0 41.0 113.5 (2.00| 4 
No. 2-56UNC 56 2.184 (0.454 
2.80 9.5 44.5 |15.5(2.24| 5 
No. 348UNC 48 2.515 |0.529 





























3) 粗 柄 统一 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-27 所 示 。 
表 8-27” 粗 柄 统一 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8824. 1 一 2012 ) 

















(单位 : mm) 
每 25.4mm| 公 称 直径 | iz pE 方 头 
螺纹 代号 s к | pul 
上 牙 数 d P a | 
No. 0-80UNF 80 1.524 |0.318 13.0 
2.50| 8.0 141.0 2.00| 4 
No. 1-72UNF 72 1.854 |0. 353 13.5 
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螺纹 代号 | ара | 
上 牙 数 d P a | 
Ко. 2-64UNF 64 2.184 (0. 397 
2.80 9.5 |44. 5 |15. 5 12.24| 5 
No. 3-560МЕ 56 2.515 (0.454 























2. 粗 柄 带 颈 丝锥 
1) 粗 柄 带 颈 丝锥 的 形式 如 图 8-23 所 示 。 





























Е 8-23 ” 粗 柄 带 颈 丝锥 














2) 粗 柄 带 有 贷 统 一 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-28 所 示 。 
表 8-28 粗 柄 带 颈 统一 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 



































(JB/T 8824. 1 一 2012 ) (单位 : mm) 
T 每 25.4mm| 公 称 直 | 螺 距 4 | 5% 
螺纹 代号 A a| | LÍA 
ЕЯ 4 d P min a IL 
No. 4-40UNC 2.845 212 
一 一 40 0. 635 13.15111.0148.0118.0 2.50 
No. 5-400МС 3.175 2.36 5 
No. 6-32UNC 3.505 3.55 50.0 120.0 |2. 50 2. 80 
т o == 32 0.794 13.0 
No. 8-32 UNC 4.166 4.50 53.0 21.013.1513.55 6 
No. 10-24UNC 4.826 5.00116.0 58.0 25.0 |3. 55 4.00 
| 24 1. 058 7 
No. 12-24UNC 5.486 5.60117.0 62.0 126.0 4.25 4.50 











































































































































































































1) 细 柄 丝锥 如 图 8-24 所 示 。 











2) 细 柄 统一 

















螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-30 所 示 。 
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( 5) 
ЖЕ. 每 25.4mm| 公 称 直 | 螺 距 d, | ЛЖ 
螺纹 代号 5, И d, 1 L | А 
ЕЯ 4 d P min a Ih 
1/4-20UNC 20 “|6.35011.270|6.30|19.0|66.0130.014.5015.00|18 
5/16-18UNC 18 [7.938 11.411 |8.00|22.0|72.0|35.0|6.00|6.30| 9 
3/8-16UNC 16 9.525 |1. 588 0.00|24.0|80.0139.017.5018.00111 
ПЕ: 允许 无 空 刀 模 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 应 为 (1+1 )/2。 
3) 粗 柄 带 颈 统一 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-29 所 示 。 
28-29 粗 柄 带 颈 统一 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 
(JB/T 8824. 1 一 2012 ) (单位 : mm) 
每 25.4mm| 公 称 直 ШШ d, | 方 头 
螺纹 代号 а Е И |? 
上 牙 数 | d| Р mn | a 0 
No. 4-48UNF 48 (2.845 10. 529 2.12 
3.15|11.0 48.0 18.0 2.50 
No. 5-44UNF 44 |3.175 [0.577 2.36 5 
No. 640UNF 4 3.505 10.635 |3.55 50.0 20.0 |2. 50 2. 80 
13.0 
No. 8-36UNF 36 |4.166 [0.706 |4.50 53.0 21.0 3.15|3.55| 6 
No. 10-32UNF 32 [4.826 0.794|5.00|16.0 58.0 25.0 3.55 4.00 | 7 
No. 12-28UNF 5.486 5.60|17.0 62.0 26.0 4.25 4.50 | 7 
— l 28 0. 907 
1/4-28 UNF 6.350 30 66.0 30.0 4.50 15.0018 
19.0 
5/16-24UNF 7.938 8.00 69.0 32.0 6.00 16.3019 
— 24 1.058 
3/8-24UNF 9.525 10. 00/20. 0 76.0 35.0 7.50 8.00 11 
注 : 允许 无 空 刀 模 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 应 为 (1+11 )/2。 
3. 细 柄 丝锥 
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E 8-24 细 柄 丝锥 
表 8-30” 细 柄 统一 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/AT 8824. 1 一 2012 ) 
(单位 : mm) 
| 每 25.4mm| 公称 直径 | ШАН 方 头 
螺纹 代号 е dı l L 
L 42 d P a l 
No. 5-40UNC 40 3.175 10.635|2.24| 11 | 48 |1.80 
4 
No. 6-32UNC 3.505 2.50 50 | 2.00 
— 3 0.794 13 
No. 8-32 UNC 4.166 3.15 53 |2.50 
5 
No. 10-24UNC 4.826 3.55 | 16 | 58 |2.80 
— 24 1.058 
No. 12-24UNC 5.486 400 17 | 62 |3.15 
6 
1/4-20UNC 20 6.350 |1.270|4.50 | 19 | 66 |3.55 
5/16-18UNC 18 7.938 |1.411|6.30 | 22 | 72 5.00 
8 
3/8-16UNC 16 9.525 |1.588|7.10| 24 | 80 |5.60 
7/16-14UNC 14 11.112 |1.814|8.00 | 25 | 85 |6.30| 9 
1/2-13UNC 13 12.700 |1.954| 9.00 | 29 | 89 17.10 | 10 
9/16-12UNC 12 14.288 |2.117|11.20| 30 | 95 |9.00 | 12 
5/8-11UNC 11 15.875 |2.309|12.50| 32 | 102 |10.00| 13 
3/4-10UNC 10 19.050 2.540 14.00 37 | 112 |11.20| 14 
7/8-9UNC 9 22.225 2.822 16.00 38 | 118 |12.50| 16 
1-8UNC 8 25.400 3.175 118.00) 45 | 130 |14.00| 18 
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(Ж) 
每 25.4 公称 直径 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 s ЫШКА КУЕ 
上 牙 数 d P a |} 
11⁄-7UNC 28.575 20.00) 48 | 138 |16.00| 20 
7 3.629 
11⁄-7UNC 31.750 22.40) 51 | 151 |18.00| 22 
13⁄-6UNC 6 34.925 |4.233|25.00| 57 | 162 |20.00| 24 
11⁄-6UNC 6 38.100 |4.233|28.00| 60 | 170 |22.40| 26 
13⁄-SUNC 5 44.450 |5.080 31.50. 67 | 187 |25.00| 28 
2-414UNC 50. 800 35.50) 70 | 200 |28.00| 31 
— 45 5.644 
2314-4% UNC 57.150 76 | 221 
40. 00 31.5 | 34 
2 了 到 4UNC 63. 500 224 
— IJ 79 
234-4UNC 69. 850 45.00 234 | 35.5 | 38 
3-4UNC 76. 200 83 | 258 
31⁄4UNC 4 82.550 |6.350 50.00 40.0 | 42 
86 | 261 
3314-4UNC 88. 900 
334-4UNC 95.250 
一 一 一 一 一 一 56.00| 89 | 279 | 45.0 | 46 
4-4UNC 101. 600 
3) 细 柄 统一 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-31 所 示 。 
表 8-31 细 柄 统一 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8824. 1 一 2012 ) 
(单位 : mm ) 
每 25.4mm| 公称 直径 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 4 | L 
上 牙 数 d P a | L 
No. 544UNF 44 3.175 0.577 2.24 11 | 48 |1.80 
4 
No. 6-40UNF 40 3.505 0.635 | 2.50 50 |2.00 
13 
No. 8-36UNF 36 4.166 |0.706|3.15 53 | 2.50 
5 
No. 10-32UNF 32 4.826 |0.794|3.55] 16 | 58 |2.80 
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(Ж) 
每 25.4mm| 公称 直径 | IEE 方 头 
螺纹 代号 р 7 а j lf 
上 牙 数 d P a lL 
No. 12-28UNF 5.486 4.00| 17 | 62 |3.15 
— 2 0.907 6 
1/4-28UNF 6.350 4.50 66 |3.55 
19 
5/16-24UNF 7.938 6.30 69 |5.00 
од 1.058 8 
3⁄8-24UNF 9.525 7.10| 20 | 76 |5.60 
7/16-20UNF 11.112 8.00 | 22 | 82 | 6.30 | 9 
二 12.70 
1/2-20UNF 1.270 9.00 | 24 | s4 |7.10| 10 
9/16-18UNF 14. 288 11.20 90 19.001 12 
Ааа 1.411 25 
5/8-18UNF 15. 875 12. 50 95 |10.00| 13 
3/4-16UNF 16 19.050 1.588 14.00 29 | 104 11.20| 14 
7/8-14UNF 14 22.225 1.814 16.00 33 | 113 |12.50| 16 
1-12UNF 25. 400 18.00| 35 | 120 [14.00] 18 
136-12UNF 28. 575 20.00 127 |16.00| 20 
сл ы селш 37 
134-12UNF 12 31.750 2.117 |22.40 137 118.001 22 
134-12UNF 34.925 25.00 144 |20.00| 24 
| 39 
1%6-12Е 38.100 28.00 149 22.40| 26 








4. 统一 螺纹 丝锥 的 标记 示例 

1) 右 旋 粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 №. 5-40 UNC， 每 25. 4mm 
上 为 40 牙 ，2B 级 公差 带 、 单 支 初 锥 ( 底 锥 ) 高 性 能 磨 制 丝锥 的 标 
记 为 : 统一 螺纹 磨 制 丝锥 初 (Ж) С No.540 UNC2B ЈВ/Т 
8824. 1 一 2012 。 

2) 右 旋 细 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 5/16-24 UNF， 每 25. 4mm 
上 为 24 牙 ， 两 支 ( 初 锥 和 底 锥 ) 一 组 等 径 切 制 丝锥 的 标记 为 : 统 
一 螺纹 切 制 丝锥 初 ОЖ) 5/1624 UNF JB/T 8824. 1 一 2012。 

3) 右 旋 粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代号 为 3/4-10UNC，, 每 25.4mm 上 
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为 10 F, ЗВ 级 公差 带 ， 三 支 一 组 不 等 径 磨 和 

















纹 磨 制 丝锥 (不 等 径 ) 3PCS-3/4-10UNC-3B 





判 丝锥 的 标记 为 : 统一 螺 
JB/T 8824. 1 一 2012 。 


4) 左旋 粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代号 为 No. 1-64UNC， 每 25. 4mm 
上 为 64 牙 ， 单 支 中 锥 切 制 丝锥 的 标记 为 : 统一 螺纹 切 制 丝锥 


No. 1-64UNC ІН ЈВ/Т 8824. 1 一 2012 。 
8.2.3 统一 螺纹 螺母 丝锥 
1. 公称 直径 gd <6.350mm 的 螺母 丝锥 


1) 公称 直径 d<6.350mm 的 螺母 丝锥 如 区 




















8-25 所 示 。 














8-25 ”公称 直径 d <6.350mm 的 螺母 丝锥 





2) 公称 直径 d<6.350mm 统一 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 (K 8-32) 
表 8-32 AREZ d <6. 350 mm 统一 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 





















































(1В/Т 8824. 4—2012) (单位 ，ma) 
每 25. 4mm| 公称 直径 | 螺 路 
ше Е Е 
上 牙 数 d P 

No. 4-40UNC 2.845 2.00 
一 一 一 地 40 0.635 40 17 13 

No. 5-40UNC 3.175 2.24 

No. 6-32UNC 32 3.505 0.794 45 22 18 2.50 

No. 8-32 UNC 32 4.166 0.794 50 22 18 3.15 

No. 10-24UNC 4.826 55 3.55 
же к= == үш 24 1.058 28 23 

Ко. 12-24UNC 5.486 58 4.00 

















注 : 表 中 切削 锥 长 度 5 为 推荐 尺寸 。 
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3) 公称 直径 4<6. 350mm 统一 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 (K 8-33) 
表 8-33 ”公称 直径 4d <6.3S0mm 统一 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 






































(JB/T 8824. 4 一 2012 ) (单位 : mm) 
每 25.4 公称 直径 АН 
螺纹 代号 i AP EAE p 1 1 L 4.2 
EFM d P 
No. 6-40UNF 40 3.505 0.635 40 17 13 2.50 
Ко. 8-36UNF 36 4.166 0.706 45 20 16 3.15 
No. 10-32UNF 32 4.826 0. 794 48 22 18 3.55 
No. 12-28 0М№Е 28 5.486 0. 907 50 25 20 4.00 



































注 : 表 中 切削 锥 长 度 5 为 推荐 尺寸 。 








2. 公称 直径 dg = 6. 350 ~ 25. 4mm 圆 柄 (无 方 头 ) 的 螺母 丝锥 
1) 公称 直径 d=6.350 ~25.4 mm А (EHK) 的 螺母 丝锥 
如 图 8-26 所 示 。 


















































图 8-26 公称 直径 d=6.350 ~ 25. 4mm 圆 柄 (EFK) 的 螺母 丝锥 


2) 公称 直径 d = 6. 350 ~ 25. 4mm 圆 柄 (EFK) 的 粗 牙 螺母 
丝锥 的 尺寸 (28-34) 
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表 8-34 ”公称 直径 d=6.350 ~ 25. 4mm 圆 柄 的 粗 牙 螺母 丝锥 的 尺寸 




























































































(ЈВ/Т 8824. 4 一 2012 ) (单位 : mm) 
шее. Sas | И" 
ЕТЖ 4 Р 

1/4-20UNC 20 6.350 1.270 60 32 26 4.50 
5/16-18UNC 18 7.938 1.411 70 38 32 5.60 
3/8-16UNC 16 9.525 1.588 75 42 35 7.10 
7/16-14UNC 14 11.112 1.814 48 40 8.00 
1/2-13UNC 13 12.700 1.954 š: 52 44 9.00 
9/16-12UNC 12 14.288 2.117 95 58 49 11.20 
5/8-11UNC 11 15. 875 2.309 105 62 52 12.50 
3/4-10UNC 10 19.050 | 2.540 68 57 14. 00 
7/8-9UNC 9 22.225 2.822 а 72 60 18.00 

1-8UNC 8 25.400 | 3.175 135 80 67 20. 00 

Е: 表 中 切削 锥 长 度 1, 为 推荐 尺寸 。 








3) 公称 直 











丝锥 的 尺寸 ( 表 835) 
表 8-35 公称 直径 d=6.350 ~ 25. 4mm 圆 柄 的 细 牙 螺母 丝锥 的 尺寸 












































{4 = б. 350 ~25.4mm 圆 柄 (EFA) 的 细 








牙 螺母 












































(JB/T 8824. 4 一 2012 ) (单位 : mm) 
每 25.4mm| 公称 直径 | ЖН 
螺纹 代号 й š L l 1, d, 
EF d P 

1/4-28 UNF 28 6.350 0. 907 58 27 22 4.50 

5/16-24UNF 7.938 65 6.30 
== 24 1.058 31 26 

3/8-24 UNF 9.525 70 7.10 

7/16-20UNF 11.112 8.00 
| 20 1.270 85 38 33 

1/2-2003Е 12.700 9.00 
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(Ж) 
每 25.4 公称 直径 АН 
ше ee saa pula 
ЕЯ а Р 
9/16-180МЕ 14. 288 11.20 
— 18 1.411 95 42 36 
5/8-18 UNF 15.875 12.50 
3⁄4-16UNF 16 19.050 1.588 105 47 40 14. 00 
7/8-14 UNF 14 22.225 1.814 115 54 46 18. 00 
1-12UNF 12 25.400 2.117 130 64 55 20.00 
































注 : 表 中 切削 锥 长 度 5 为 推荐 尺寸 。 


3. posa si & d>6.350mm масс маз 


È 






































图 8-27 ”公称 直径 d>6.350mm 柄 部 带 方 头 的 螺母 丝锥 


2) 公称 直径 d> 6. 350mm 柄 部 带 方 头 的 粗 牙 螺母 丝锥 的 尺寸 
如 表 8-36 所 示 。 
表 8-36 ”公称 直径 d>6. 350mm 柄 部 带 方 头 的 粗 牙 螺母 丝锥 的 尺寸 









































(1В/Т 8824. 4—2012) (单位 : mm) 
每 25. 4mm| 公称 直径 | EE 方 头 
螺纹 代号 быы к ИЕШЕ: 
上 牙 数 d P & | ch 
1⁄420UNC 20 6.350 1.270 60 | 32 | 26 |4.50 3.55| 6 
5/16-18UNC 18 7.938 1.411 70 | 38 | 32 |5.60 4.50| 7 
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(28) 

BOE 每 25. КШ 公称 直径 IRE | Lla 方 头 
БЯ 4 Р a |h 

3/8-16UNC 16 9.525 1.588 75 | 42 35 17.1015.60| 8 
7/16-14UNC 14 11.112 1.814 48 | 40 |8.0016.30| 9 
1/2-13UNC 13 12.700 1.954 Ё 52 | 44 9.00 7.10| 10 
9/16-12UNC 12 14.288 2.117 95 | 58 48 11.209.00| 12 
5/8-11UNC 11 15.875 2.309 105 | 62 | 52 12.5010.00| 13 
3/4-10UNC 10 19.050 2. 540 68 | 57 |14. 0011.20) 14 
7/8-90МС 9 22.225 |2. 822 а 72 | 60 18.0014.00| 18 
1-8 0С 8 25.400 3. 175) 135 | 80 | 67 20. 0016.00 20 
1%-7UNC 28.575 22.4018.00| 22 

— 7 3.629 150 | 90 | 72 
134-7UNC 31.750 25. 0020.00) 24 
13%-6UNC 34. 925 28.0022.40| 26 
— = 6 4.233 170 | 95 | 75 
11⁄-6UNC 38.100 31.5025.00| 28 
134-5UNC 5 44.450 5.080 190 | 105 | 80 B35.5028.00| 31 
2-4% UNC 4.5 50.800 5. 644) 200 | 115 | 85 ИО. 00331.50 34 
È: 表 中 切削 锥 长 度 5 为 推荐 尺寸。 
3) 公称 直径 4>6.350тт 柄 部 带 方 头 的 细 牙 螺母 丝锥 的 尺寸 














如 表 8-37 所 示 。 
表 8-37 公称 直径 426. 350mm 柄 部 带 方 头 的 细 牙 螺母 丝锥 的 尺寸 









































(JB/T 8824. 4 一 2012 ) (单位 : mm) 

每 25. 4mm| 公称 直径 | 螺 中 方 头 
螺纹 代号 L| +T | | 

上 牙 数 d P a | 1, 
1/4-28UNF 28 6.350 10.907| 58 | 27 | 22 4.50 3.55| 6 
5/16-24UNF 7. 938 65 5.60 |4.50| 7 

y ,, 552 1.058 31 | 26 

3/8-24UNF 9. 525 70 7.1015.60| 8 
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(2%) 
每 25. 4mm| 公称 直径 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 i) i L| if |d 
上 牙 数 d P а | 
7/16-20UNF 11. 112 8.0016.30| 9 
20 1.270| 85 | 38 | 33 
1/2-20UNF 12. 700 9.0017.10| 10 
9/16-18UNF 14. 288 11.20|9.00| 12 
— — gg 1.411) 95 | 42 | 36 
5/8-18UNF 15. 875 12.5010.00| 13 
3/4-16UNF 16 19.050 [1.588 105 | 47 | 40 14. 00111.20] 14 
7/8-14UNF 14 22.225 11.814| 115 | 54 | 46 [18.0014.00| 18 
1-12UNF 25. 400 20.0016.00| 20 
12 2.117 130 | 64 | 55 
11⁄-12UNF 28. 575 02.4018.00| 22 
134-12UNF 31. 750 130 25. 0020.00] 24 
136-12UNF 12 34.925 0.117 64 | 55 28.0022.40| 26 
— 140 
134-12UNF 38. 100 31.5025.00| 28 

















注 : 表 中 切削 锥 长 度 





























15 为 推荐 尺寸 。 


4. 统一 螺纹 螺母 丝锥 的 标记 示例 
1) 右 旋 粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 3/8-16UNC， 每 25. 4mm 上 

















为 16 牙 ，2B 281 


AEA 





的 标记 为 : 统一 螺纹 螺母 丝锥 























8-16 UNC-2B JB/T 8824. 4 一 2012 。 
2) 右 旋 细 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 5/16-24UNF， 每 25.4mm 


上 为 24 牙 ， 切 制 丝锥 的 标记 为 : 统一 螺纹 螺母 丝锥 


JB/T 8824. 4 一 2012 


° 

















3⁄ 


5/16-24UNF 


3) 左旋 粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 1/2-13UNC， 每 25. 4mm 上 





为 13 牙 ，3B 级 公差 入 


AEA 





的 标记 为 : 统一 螺纹 螺母 丝锥 
































2-13UNC LH-3B JB/T 8824. 4—2012, 
8.2.4 惠氏 螺纹 丝锥 


1. 粗 柄 带 颈 丝锥 





П) 粗 柄 带 颈 丝锥 如 图 8-28 所 示 。 
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2) AART 























图 8-28 粗 柄 带 颈 丝锥 
惠氏 螺纹 粗 牙 丝锥 的 扩 寸 如 表 8-38 所 示 。 





表 8-38 ” 粗 柄 带 颈 惠氏 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8825. 1 一 2011 ) 

































































(单位 : mm) 

BORE 全 piin 公称 直径 螺 距 Р Zma 方 头 

EF Z d a (1 

1/8-40BSW 40 3.175 |0.635|3.15|11 |48 | 7 | 2.30 2.50 5 

3/16-24BSW 24 4.762 |1.058|5.00| 16 |58 | 9 | 3.35 14.0017 

1/4-20BSW 20 6.350 |1.270|6.30| 19 66 | 11 | 4.50 5.00 8 

5/16-18 BSW 18 7.938 |1.411|8.00|22 |72 |13 | 6.00 6.30 9 

3/8-16BSW 16 9.525 |1.58810.00| 24 | 80 | 15 | 7.40 8.00 11 
Е: 允许 无 空 刀 模 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 应 为 1+11/2。 





3) 粗 柄 带 颈 惠氏 螺纹 细 牙 丝 人 





























E 的 尺寸 如 表 8-39 所 示 。 


18-39 ” 粗 柄 带 颈 惠氏 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8825. 1 一 2011 ) 





















































(单位 : mm) 
每 25.4mm| 公 称 直径 螺 距 al 2195 
螺纹 代号 К а d, l L Hi |d min 
上 牙 数 d P a |Ь 
3/16-32В5Е 32 4.762 |0.794|5.00| 16 58 3.35 14.00 
9 7 
7/32-28BSF 28 5.556 |0.90715.60| 17 | 62 4.25 |4.50 
1/4-26BSF 6.350 6.30 4.50 |5.00 
— — 2 0.977 19 |66 11 8 
9/32-26BSF 7.144 7.10 5.60 [5.60 
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(Ж) 
每 25.4 \ 称 直径 | 螺 方 头 
pope Fn AmaE йш, fafa |dymin 
上 牙 数 d Р а |} 
5/16-22В$Е 22 7.938 11.154 |8.00| 22 |72 |13 | 6.00 6.30|9 
3/8-20BSF 20 9.525 |1.270 10.00] 24 |80 |15 |7.40 |8.00111 
Е: 允许 无 空 刀 模 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 应 为 1+11/2。 
2. 细 柄 丝锥 


1) 细 柄 丝锥 如 图 8-29 所 示 。 











2) 细 柄 带 颈 惠氏 螺纹 粗 牙 丝 








图 8-29 


细 柄 丝锥 




















E 的 尺寸 如 表 8-40 所 示 。 


表 8-40” 细 柄 带 颈 惠氏 螺纹 粗 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8825. 1 一 2011) 









































(单位 : mm 

每 25.4mm| 公称 直径 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 d, l L 

上 牙 数 d P a | L 
1/840BSW 40 3.175 |0.635|2.24| 11 | 48 |1.80| 4 
3⁄16-24BSW 24 4.762 [1.058 3.55 16 | 58 2.80 | 5 
1⁄4-20BSW 20 6.350 |1.270|4.50| 19 | 66 |3.55 | 6 
5/16-18BSW 18 7.938 |1.411|5.60| 22 | 72 |4.50 | 7 
3/8-16BSW 16 9.525 |1.588|7.10| 24 | 80 15.60| 8 
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( 续 ) 
| 每 25.4mm| 公称 直径 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 4 | L| L 
上 牙 数 d P a |Ь 
7/16-14BSW 14 11.112 11.81418.00 25 85 6.30 9 
1/2-12BSW 12.700 9.00 29 89 7.10 | 10 
12 2117 
9/16-12BSW 14.288 11.20| 30 95 9.00 | 12 
5/8-11BSW 15.875 12.50) 32 102 110.00 | 13 
=—— | 11 2.309 
11/16-11 BSW 17.462 
14.00 37 112 |11.20| 14 
3/4-10BSW 10 19.050 12.540 
7/8-9BSW 9 22.225 |2.822 16.00) 38 118 |12.50| 16 
1-8BSW 8 25.400 13.175 118.00| 45 130 114.00| 18 
1/1% -1BSW 28.575 20.00] 48 138 |16.00| 20 
a 7 3.629 
1⁄1⁄-7BSW 31.750 22.40 1 51 151 |18.00| 22 
11⁄-6BSW 6 38. 100 |4. 233 28.00. 60 170 |22.40| 26 
134-5BSW 5 44.450 |5.080]31.50| 67 187 |25.00| 28 
241⁄BSW 4.5 50.800 5.644 35.50. 70 200 |28.00| 31 
21⁄4BSW 57.150 76 221 
> =—— == 4 6.350 40. 00 31.50| 34 
21⁄4BSW 63.350 224 
79 
23⁄-31⁄BSW 69. 850 45. 00 234 |35.50| 38 
2 3.5 7.257 
3-3 ©В5%/ 76.200 83 258 
31⁄-31⁄BSW 82.550 50.00 40.00| 42 
= 7.815 86 261 
31⁄-31⁄BSW 88. 900 
334-3BSW 95.250 
3 8.467 |56.00| 89 279 |45.00 | 46 
4-3BSW 101. 600 
3) 细 柄 带 颈 惠氏 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-41 所 示 。 
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表 8-41 细 柄 带 颈 惠氏 螺纹 细 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 8825. 1 一 2011 ) 























































































































(单位 : шш) 
每 25.4mm| 公称 直径 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 4, І L 
上 牙 数 d P а |b 
3⁄16-32BSF 32 4.762 0.794 3.55 16 | 58 |2.80| 5 
7/32-28В5Е 28 5.556 |0.90714.00 | 17 | 62 3.15 
6 
1/4-26BSF 6.350 4.50 3.55 
= 0.977 19 | 66 
9/32-26BSF 7.144 5.60 4.50 | 7 
5/16-22В5Е 22 7.938 |1.154|6.30 | 22 | 72 5.00 
8 
3⁄8-20BSF 20 9.525 |1.270|7.10 24 | 80 5.60 
7/16-18BSF 18 11.112 |1.411|8.00| 25 | 85 6.30 | 9 
1/2-16BSF 12.700 9.00| 29 | 89 |7.10| 10 
— 16 1.588 
9/16-16BSF 14. 288 11.20] 30 | 95 |9.00 | 12 
5/8-14В5Е 15.875 12.50| 32 | 102 [10.00| 13 
— y4 1.814 
11/16-14BSF 17. 462 
14.00| 37 | 112 [11.20| 14 
3⁄4-12BSF 12 19.050 2.117 
7/8-11BSF 11 22.225 |2.309 116.00| 38 | 118 |12.50| 16 
1-10BSF 10 25.400 |2.540[18.00| 45 | 130 |14.00| 18 
136-9BSF 28.575 20.00| 48 | 138 16.00| 20 
— ° 2.822 
124-9ВЅЕ 31.750 22.40) 51 | 151 |18.00| 22 
136-8BSF 34. 925 25.00| 57 | 162 20.00| 24 
11⁄-8BSF 8 38.100 3.175 
— 28.00) 60 | 170 22.40| 26 
1%-8В5Е 41.275 
134-7BSF 44. 450 31.50| 67 | 187 |25.00| 28 
— 7 3.629 
2-7BSF 50. 800 35.50| 70 | 200 28.00| 31 
234-6BSF 57. 150 76 | 221 
— 6 4.233 |40. 00 31.50| 34 
21⁄-6BSF 63. 500 79 | 224 
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(Ж) 
每 25.4mm| 公称 直径 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 d 1 了 
| уй 4 P | КЕЕ? 
234-6BSF 6 69.850 |4.233|45.00| 79 | 234 |35.50| 38 
3-5BSF 76.200 83 | 258 
— 5 5.080 
3%4-5В5Е 82.550 50.00 40.00| 42 
86 | 261 
31⁄-41⁄BSF 88.900 
33⁄41⁄BSF 4.5 95.250 |5.644 
——Y 56.00) 89 | 279 |45.00| 46 
4-414BSF 101.600 
3. 惠氏 螺纹 丝锥 的 标记 示例 
1) 右 旋 粗 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 1/840BSW， 每 25. 4mm 上 
为 40 牙 ，2 级 公差 带 ， 单 支 初 锥 ( 底 锥 ) 磨 制 丝锥 的 标记 为 : 惠氏 






































螺纹 磨 制 丝锥 ， 初 (J) ”1/8-40 BSW-2 JB/T 8825. 1 一 2011。 

2) 右 旋 细 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 5/16-22BSF， 每 25. 4mm 
上 为 22 Ф, 两 支 〈 初 锥 和 底 锥 ) 一 组 等 径 切 制 丝锥 的 标记 为 : 惠 
氏 螺 纹 切 制 丝 锥 ， 初 (ЛЕ) 5/16-22 BSE ЈВ/Т 8825. 1 一 2011 。 

3) 右 旋 粗 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 /8BSWW ， 每 25. 4mm 上 为 
8 牙 ，3 级 公差 带 ， 三 支 一 组 不 等 径 磨 制 丝锥 的 标记 为 : 惠氏 螺纹 
磨 制 丝锥 (不 等 径 ) 3PCS-1/8 BSW-3 JB/T 8825. 1 一 2011 。 

4) 左旋 粗 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代号 为 3/4-10BSW， 每 25.4mm 
上 为 10 牙 ， 单 支 中 锥 切 制 丝锥 的 标记 为 : 惠氏 螺纹 切 制 丝 锥 3/4- 
10 BSWLH JB/T 8825. 1 一 2011 。 

8.2.5 梯形 螺纹 丝锥 
1. 梯形 螺纹 丝锥 的 形式 〈 图 8-30) 














































































































图 8-30 梯形 螺纹 丝锥 
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2. 梯形 螺纹 丝锥 的 尺寸 (R842) 
表 8-42 梯形 螺纹 丝锥 的 尺寸 ( JB/T 9989. 1 一 1999 ) 
























































































































































































































































(单位 : mm) 
š KIA BRE, TACHA) | TACKA) 方 头 
螺纹 代 = ls 4, d, 
ар l| |lh b LI b a | 4 
Tr8 х1.5 |8.3|1.5 160 124 1153 80 130 20 8 6.0 6.3 5.0 
Т10 х2 |10.5|2.0 80 |40 28 110|56 |40 | 10 18.0 7.1 5.6 
Trl2 x3 |12.5 9.0 18.0 16.3 | 9 
3.0 |115| 63 45 |160|85 |65 | 12 
Trl4 x3 |14.5 11.0/10.0/8.0 | 11 
Trl6 х4 |16.5 12.0 11.2 9.0 | 12 
Trl8 x4 |18.5|4.0 170 |100! 75 |220|125|100| 16 114.0 12. 5 10.0| 13 
Tr20 x4 |20.5 16.0 14.0 11.2| 14 
Tr22 x5 |22.5 17.0 16.0 12.5| 16 
Tr24 x5 |24.5 19.0 18.0 14.0| 18 
5.0 |250 |155 125 2901170 |140 20 
Tr26 х5 |26.5 21.0 20.0 16.0| 20 
Tr28 х5 |28.5 23.0 
22.4 18.0] 22 
Tr30 x6 |31.0 24.0 
Tr32 x6 |33.0 26.0 
6.0 300 |170 135 350 |216 |180 | 24 25.0|20.0| 24 
Tr34 x6 |35.0 28.0 
Tr36 хб |37.0 30.0 
28.0122.4| 26 
Tr38 x7 |39.0 31.0 
Tr40 x7 |41.0 33.0 
7.0 |360 |220 175 |420 |250 |210| 28 31.0125.0| 28 
Tr42 x7 |43.0 35.0 
Tr44 x7 |45.0 37.0 
Tr46 x8 |47.0 38.0 |35. 5 28.0| 31 
7:48 х8 |49. 0 40.0 
8.0 1400 |240 190 |490 |290 |240 | 32 
Т:50 х8 |51.0 42.0 
40.0 131.5 | 34 
Tr52 х8 |53. 0 44.0 
її: реВ. 
2. 成 组 丝锥 支 数 由 制造 厂 决 定 。 
3. 不 等 径 成 组 丝锥 ， 第 一 粗 锥 、 第 二 粗 锥 ……: 的 柄 部 应 分 别 切割 1 
条 、2 条 …… 圆 环 标志 ， 以 示 区 别 。 
4. 丝锥 按 直 沟 或 螺旋 沟 生 产 ， 由 制造 厂 决 定 。 
5. b 为 推荐 尺寸。 





3. 梯形 螺纹 丝锥 标记 示例 
1) Tr 8 x1.5 右 旋 、H8 公差 带 、 单 文 、 单 线 、 长 度 工 型 梯形 
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螺纹 丝锥 的 标记 为 : 梯 





9989. 1 一 1999 。 


2) Tr8x1.5 右 旋 、H8 公差 
螺纹 丝锥 的 标记 为 : 梯 














9989. 1 一 1999 。 


3) Tr30 x12 (P6) 左旋 、H8 2217, р 
型 梯形 螺纹 丝锥 的 标记 为 : 梯形 螺纹 丝 























乡 螺纹 丝锥 


5 


т 





多 螺纹 丝锥 


Тг 


8 x 1.5 


8 x 1.5 




















(Рб) IL-H8 JB/T 9989. 1 一 1999 。 


8.2.6 螺 尖 丝锥 
1. 粗 柄 螺 尖 丝锥 





І) 粗 柄 螺 尖 丝锥 如 图 8-31 所 示 。 











Т -H8 


П -H8 


JB/T 


PF. yz. FR, KE WEHE 
Tr 


JB/T 


HLH, АХ, КЕТ 


两 支 组 Tr 30х12 








2) 粗 牙 普通 螺纹 月 





图 8-31 粗 柄 螺 尖 丝锥 























日 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 太 二 如 表 8-43 所 示 。 


表 8-43 ” 粗 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 ( JB/T 5612—2006) 



































(单位 : mm) 
ai 公称 IREE 方 头 
螺纹 代号 ы d, L 1 1 
г d Р а Б; 
М1 1.0 
М1.1 1.1 0.25 38.5 | 5.5 | 4.5 
M1.2 1.2 
M1.4 1.4 0.30 2.5 |40.0 7.0 2. 00 4 
M1.6 1.6 5.0 
0.35 
M1.8 1.8 41.0 | 8.0 
M2 2.0 0. 40 9:9 
М2. 2 2.2 
0.45 2.8 |44.5 9.5 | 6.0 2. 24 5 
М2.5 2.5 
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3) 细 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-44 所 示 。 
表 8-44 细 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 〈 JB/T 5612—2006) 













































































(单位 : шш) 
公称 БН 25% 
ч 250 K 
螺纹 代号 d, L 1 l 
直径 d P a L, 
М1х0.2 1.0 
М1.1х0.2 1.1 38.5] 5.5 | 4.5 
М1.2х0.2 1:2, 
0.2 2.5 
М1.4х0. 2 1.4 40.0 7.0 2. 00 4 
М1. 6х0. 2 1.6 5.0 
МІ. 8 х0. 2 1.8 41.0 | 8.0 
M2 х0. 25 2.0 5.5 
0. 25 
М2. 2 х0. 25 2.2 2.8 
44.5 | 9.5 | 6.0 | 2.24 5 
М2. 5 х0. 35 2.5 0.35 
2. 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 
1) 粗 柄 带 贷 螺 尖 丝锥 如 图 8-32 所 示 。 

















8-32 ” 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 











2) 粗 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-45 所 示 。 
845 ” 粗 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 的 尺寸 


















































( JB/T 5612—2006) (单位 : mm) 
螺纹 | 公称 | 螺 距 | ， Р | d, i 方 头 
代号 | 直径 4d | P ! > ! ai 
M3 3.0 0. 50 3.15 48.0 11 2.12 2. 50 
7.0 5 
М3. 5 3.5 (0.60)! 3. 55 50. 0 13 2. 50 2. 80 
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(Ж) 
螺纹 | 公称 | юш), d, | 方 头 
代号 | 直径 4d | P ! > | a ei 
M4 4.0 0. 70 4. 00 80 3.15 
53.0 13 8.0 6 
M4. 5 4. 5 (0.75)! 4. 50 3.15 3. 55 
М5 5.0 0. 80 5. 00 58.0 16 3. 55 9.0 4. 00 7 
M6 6.0 6.30 4.50 5.00 
1.00 66.0 19 11.0 8 
М7 (7.0) 7.10 5.30 5.60 
M8 8.0 8. 00 6. 00 13.0 | 6.30 9 
1.25 72.0 22 
M9 (9.0) 9. 00 7.10 14.0 7.10 | 10 
M10 10.0 1.50 | 10. 00 | 80.0 24 7.50 15.0 |8.00 | 11 
































Е: 括号 内 尺寸 不 推荐 采用 。 


3) 细 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 的 太 寸 如 表 8-46 所 示 。 
R846 细 牙 普通 螺纹 用 粗 柄 带 颈 螺 尖 丝锥 的 尺寸 
































































































































(JB/T 5612—2006) (单位 : mm) 
螺纹 公称 m || |&|, 方 头 
代号 Hadal P | ' > ` faln 
МЗ х0. 35 3.0 3.15 | 48.0 11 2.12 2.50 
0.35 7.0 5 
М3. 5 х0. 35 3.5 3.55 | 50.0 2. 50 2.80 
М4 х0. 5 4.0 4.00 13 2.80 3.15 
53.0 8.0 6 
M4. 5 х0. 5 4.5 ösi 4.50 3.15 3.55 
М5 х0. 5 5.0 | 5.00 | 58.0 16 3.55 б 4.00 
i 7 
М5. 5 х0. 5 (5.253) 5.60 | 62.0 17 4. 00 4. 50 
Мб х0. 75 6.0 6. 30 4. 50 5.00 
0. 75 66.0 11.0 8 
М7 х0.75 | (7.0) 7.10 5.30 5.60 
М8 х1 1. 00 69.0 
— 8,0 8. 00 19 6. 00 | 13.0 |6. 30 9 
М8 х0. 75 0. 75 66.0 
М9 х1 1. 00 69.0 
—] (9.0) 9. 00 7.10 | 14.0 |7. 10 10 
М9 х0. 75 0. 75 66.0 
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螺纹 公称 WE | |, ЖЕ 方 头 

代号 直径 4 | P ! a [Cas ib 
M10 х1. 25 1.25 
=== 76.0 

MI10 х1 10.0 1.00 10.00 20 7.50 | 15.0 |8. 00 11 
M10 х0. 75 0.75 73.0 

注 : 1 允许 不 带 过 渡 颈 ， 此 时 螺纹 长 度 应 为 1+11/2。 





2. 插 号 内 尺寸 不 推荐 采用 。 


3. 细 柄 螺 尖 丝锥 








1) 细 柄 螺 尖 丝锥 如 图 8-33 所 示 。 

















图 8-33 




















细 柄 螺 尖 丝锥 
2) 粗 牙 普通 螺纹 用 细 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-47 所 示 。 
表 8-47 粗 牙 普通 螺纹 用 细 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 












































( JB/T 5612—2006) (单位 : mm) 
公称 | BJE 方 头 
x: LB 2У№] А 
螺纹 代号 | 人 d, L І 
直径 d Р а l 
M3 3.0 0.50 2.24 48 11 1.80 
4 
M3.5 3.5 (0.60) 2.50 50 2.00 
М4 4.0 0.70 3.15 13 2. 50 
53 5 
М4. 5 4.5 (0. 75) 3.55 2.80 
М5 5.0 0. 80 4. 00 58 16 3.15 
6 
M6 6.0 4.50 3. 55 
1.00 66 19 
М7 (7.0) 5.60 4. 50 7 
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(Ж) 
公称 W 2% 
螺纹 代号 | 2“ d L 1 
Hd| P a A 
M8 8.0 6. 30 5.00 
1.25 72 22 8 
M9 (9.0) 7.10 5.60 
M10 10.0 80 24 
1.50 8.00 6.30 9 
M11 (11.0) 85 23 
M12 12.0 1. 75 9. 00 89 29 7.10 10 
M14 14. 0 11.20 95 30 9. 00 12 
2. 00 
M16 16.0 12. 50 102 32 10. 00 13 
M18 18.0 
14. 00 112 3⁄1 11.20 14 
M20 20.0 2.50 
M22 22.0 16. 00 118 38 12. 50 16 
M24 24.0 18. 00 130 14. 00 18 
3.00 45 
М27 27.0 135 
20. 00 16. 00 20 
M30 30. 0 138 48 
3.50 
M33 33. 0 22. 40 151 51 18. 00 22 














Е: 括号 内 尺寸 不 推荐 采 


1 





Jo 

























































































普通 螺纹 用 细 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 如 表 8-48 所 示 。 
R 8-48 细 牙 普通 螺纹 用 细 柄 螺 尖 丝锥 的 尺寸 
(JB/T 5612—2006) (单位 : mm) 
公称 га 方 头 
纹 代 号 d L І 
螺纹 代号 HBd P 1 P ñ 
МЗ х0. 35 3.0 2.24 48 11 1.80 
0. 35 4 
М3. 5 х0. 35 3.5 2.50 50 2.00 
М4 х0. 5 4.0 3.15 13 2.50 
0. 50 53 5 
М4. 5 х0. 5 4.5 3.55 2.80 














































































































































































































第 8 章 切削 工具 737 
(Ж) 
公称 IRE 方 头 
25] УЯ 
螺纹 代号 d L L 
直径 d | P ! Е Й 
М5 х0.5 | 5.0 58 16 
0.50 | 4.00 3.15 
М5.5 х0.5 | (5.5) 62 17 6 
M6 х0.75 | 6.0 4.50 3.55 
0.75 66 
M7 х0. 75 | (7.0) 5.60 4.50 7 
M8 x1 1.00 72 
8.0 6.30 19 | 5.00 
M8 x0. 75 0.75 66 
8 
М9 х1 1.00 72 
(9.0) 7.10 5.60 
M9 х0. 75 0.75 66 
M10 x1.25 1.25 
80 
м10 х1 | 10.0 | 1.00 20 
M10 х0.75 0.75 | 8.00 | 73 6.30 9 
МИ х1 1.00 
(11.0) 80 22 
M11 х0.75 0.75 
MI2 х1.5 1.50 29 
89 
М12 х1.25 | 1.20 | 1.25 | 9.00 24 | 7.10 10 
М12 х1 1.00 80 22 
M14 x1.5 1.50 30 
95 
MI4x1.25 | 14.0 | 1.25 25 
11.20 9.00 12 
М14 х1 1.00 87 22 
MIS x1.5 | (15.0) 95 30 
1.50 
MI16 x1.5 102 32 
16.0 
MI6 х1 1.00 | 12.50 | 92 22 |10.00| 13 
M17 x1.5 | (17.0) | 1.50 102 32 
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(Ж) 
公称 | 螺 距 方 头 
公休 УЯ 
螺纹 代号 4 了 1 
Щ@4! P ! К | 
М18 х2 2.00 37 
112 
M18 x1.5 | 18.0 | 1.50 29 
М18 х1 1.00 97 22 
14.00 11.20 14 
М20 х2 2.00 37 
112 
M20x1.5 | 20.0 | 1.50 29 
M20 х1 1.00 102 22 
M22 x2 2. 00 38 
118 
M22 x1.5 | 22.0 1.50 | 16.00 33 | 12.50 16 
M2 x1 1.00 109 24 
M24 x2 2. 00 
130 25 
M24 x1.5 | 240 1.50 
M24 х1 1.00 114 24 
18.00 14.00 18 
М25 х2 2.00 
25.0 130 
М25 х1.5 35 
1.50 
M26 x1.5 | 26.0 120 
М27 х2 2.00 
127 37 
M27x1.5 | 27.0 1.50 
М27 х1 1.00 120 25 
М28 х2 2.00 
20.00 | 127 37 | 16.00 20 
M28 x1.5 | (28.0) | 1.50 
M28 х1 1.00 120 25 
M30 x3 3.00 138 48 
30.0 
M30 х2 2.00 127 37 























































































































































































































第 8 章 切削 工具 739 
(Ж) 
公称 IRE 方 头 
25] УЯ 
螺纹 代号 4 L 1 
HBd] P ! К [| 
M30 х 1.5 1.50 127 37 
30.0 20. 00 16.00 | 20 
M30 х1 1.00 120 25 
M32 х2 2.00 
(32.0) 137 37 
M32 x1.5 1.50 
M33 x3 3.00 | 22.40 | 151 51 
M33x2 | 33.0 | 2.00 
137 37 |18.00| 22 
M33 x1.5 
1.50 
M35 x1.5 | (35.0) 144 39 
M36 x3 3.00 | 25.00 | 162 57 
M36x2 | 36.0 | 2.00 
144 
M36 x1.5 25. 00 39 |20.00 | 24 
1.50 
M38 x1.5 | 38.0 149 
M39 x3 3.00 170 60 
M39x2 | 39.0 | 2.00 
149 39 
M39 x1.5 1.50 | 28.00 22.40 | 26 
M40 x3 3.00 170 60 
M40 x2 | (40.0) | 2.00 
149 39 
M40 x1.5 1.50 
М42 х3 3.00 170 60 
M42 x2 | 42.0 | 2.00 | 28.00 22.40 | 26 
149 39 
M42 х1. 5 1.50 
М45 х3 3.00 187 67 
М45 х2 | 45.0 | 2.00 | 31.50 25.00 | 28 
165 45 
M45 x1.5 1.50 
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(Ж) 
公称 | BJE 方 头 
PAG) 
螺纹 代号 4 了 1 
直径 4 Р i ä A 
M48 x3 3. 00 187 67 
М48 х2 48.0 2. 00 
165 45 
М48 х1. 5 1. 50 
31. 50 25. 00 28 
М50 х3 3. 00 187 67 
М50 х2 (50.0) 2. 00 
165 45 
М50 х1. 5 1. 50 
М52 х3 3. 00 200 70 
М52 х2 52.0 2. 00 35. 50 28. 00 31 
175 45 
М52 х1. 5 1. 50 
Е: 1. 括号 内 尺寸 不 推荐 采用 。 
2. 丝锥 公称 直径 小 于 或 等 于 8mm 可 制 成 外 顶尖 。 





4. 螺 尖 丝锥 的 标记 示例 
1) 粗 牙 普 通 螺纹 ,公称 直径 为 12mm， 螺 距 为 1.75mm，H2 


公差 带 的 螺 尖 丝 





2006。 


2) 细 牙 普通 螺纹 公称 直径 为 12mm， 螺 距 为 1mm , НІ 公差 
的 螺 尖 丝锥 的 标记 为 : 螺 尖 丝锥 ”M12 x 1-H1 
说 明 : 丝锥 公称 直 



















































































的 标记 为 : IRRE МІ2-Н2 JB/T 5612 一 


He 
ЮА 





ЈВ/Т 5612—2006 


径 小 于 或 等 于 10mm， 有 粗 柄 和 细 柄 两 种 结 


构 ， 在 需要 明确 指定 柄 部 结构 的 场合 ， 丝 锥 名 称 前 应 加 “ 粗 柄 ”或 





“ 细 柄 ”字样 


° 


8.2.7 挤 压 丝锥 
1. 粗 柄 丝锥 
1) 粗 柄 丝锥 如 图 8-34 所 示 。 
2) 粗 柄 粗 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-49 所 示 。 



































第 8 章 切削 工具 . 741 . 














834” 粗 柄 丝锥 


表 8-49 粗 柄 粗 牙 丝锥 的 尺寸 ( JB/T 7428—2006) 












































(单位 : mm) 
螺纹 公称 WE А 2 | 方 头 
代号 | 直径 4 Р b l 
M2 2.0 0. 40 2. 50 8.0 41.0 Sn 2. 00 4 
M2. 2 22 0.45 2.80 9.5 44.5 6.0 2.24 5 
M2. 5 25 0.45 2. 80 9.5 44.5 6.0 2. 24 5 
M3 3.0 0.50 3.15 14.5 48.0 3.5 2. 50 5 
М3. 5 329 (0.60) 3. 55 16. 5 50.0 3.5 2.80 5 
М4 4.0 0. 70 4. 00 17.0 53.0 一 3. 15 6 
M4. 5 4.5 (0.75) 4.50 17.0 53.0 一 3.55 6 



































3) 粗 柄 细 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-50 所 示 。 
R 8-50 ” 粗 柄 细 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/AT 7428—2006) 
































(单位 : mm) 
螺纹 公称 ЗЕ d, | z Й 方 头 
代号 直径 d Р а A 
M2 x0.25 2.0 0.25 2.50 | 8.0 |41.0 | 5.5 [2.00 4 
M2. 2 x0.25 2.2 0. 25 2.80 | 9.5 [44.5 | 6.0 [2.24 5 
М2. 5 х0. 35 2.5 0. 35 2.80 | 9.5 [44.5 | 6.0 [2.24 5 
M3 х0. 35 3.0 0. 35 3.15 | 14.5 | 48.0 | 3.5 [2.50 5 
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(Ж) 
螺纹 公称 WE 7 j ЛЖ 
代号 Had a: 
M3. 5 x0. 35 3.5 0.35 3.55 | 16.5 | 50.0 | 3.5 | 2.80 5 
M4 x0.5 4.0 0. 50 4.00 | 17.0 | 53.0 一 |3.15 6 
М4. 5 х0. 5 4.5 0. 50 4. 50 | 17.0 | 53.0 — |3. 55 6 


2. 粗 柄 带 须 丝锥 
1) AH 





























节 贷 丝锥 如 图 8-35 所 示 。 














8-35 ” 粗 柄 带 颈 丝锥 


















































2) 粗 柄 带 倾 丝锥 粗 牙 的 尺寸 如 表 8-51 所 示 。 
表 8-51 粗 柄 带 颈 丝锥 粗 牙 的 尺寸 (JB/T 7428—2006) 

( 单 位 : mm ) 
螺纹 | 公称 | 螺 距 а, К 4, I 方 头 
代号 | 直径 4 | P > P L 
M5 5.0 0. 80 5. 00 16.0 58 3. 55 9.0 4. 00 7 
M6 6.0 1.00 6.30 19.0 66 4.50 11.0 5.00 8 
М7 (7.0) 1.00 7.10 19.0 66 5.30 11.0 5.60 8 
M8 8.0 1.25 8. 00 22.0 72 6. 00 13.0 6.30 9 
M9 (9.0) 1:295 9. 00 22.0 72 7.10 14.0 7.10 10 
M10 10.0 1.50 | 10.00 | 24.0 80 7.50 15.0 8. 00 11 


БЕЙ 

















1. 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 


2. 4,, h 为 空 刀 权 尺寸， 允许 无 空 刀 ， 无 空 刀 




















秆 螺纹 长 度 为 +141/2。 
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3) 粗 柄 带 颈 丝锥 细 牙 的 斥 十 如 表 8-52 所 示 。 
28-52 ” 粗 柄 带 颈 丝 锥 细 牙 的 尺寸 (JB/T 7428—2006) 
(单位 : mm) 
螺纹 公称 | Н В I F d, 1 方 头 
代号 直径 d| P > a ГА 
М5 х0. 5 5.0 [0.50 | 5.00 116.0 | 58 |3. 55 | 9.0 |4. 00 7 
М5.5 х0.5 | 5.5 |0. 50 | 5.60 | 17.0 | 62 |4. 00! 9.0 |4. 50 7 
Мб х0. 5 6.0 [0.50 (6.30 119.0 | 66 [4.50 | 11.0 | 5. 00 8 
М6 х0. 75 | 6.0 [0.75 | 6.30 19.0 | 66 |4. 50 | 11.0 |5. 00 8 
М7 х0. 75 (7.0) [0.75 | 7.10 |19.0 66 | 5.30 | 11.0 |5. 60 8 
М8 х0. 5 8.0 |0. 50 8.00 | 19.0 | 66 (6.00 13.0 | 6. 30 9 
М8 х0. 75 | 8.0 [0.75 | 8.00 19.0} 69 [6.00 ! 13.0 |6. 30 9 
М8 х1 8.0 [1.00 8.00 | 19.0 | 69 (6.00 13.0 | 6.30 9 
М9 х0. 75 (9.0) [0.75 9.00 {19.0 6 |7. 10 | 14.0 {7.01 10 
М9 х1 (9.0) [1.00 9.00 | 19.0! 69 |7. 10 {14.0 {7.10 | 10 
М10 х0. 75 | 10.0 |0. 75 |10. 00| 20.0! 73 |7. 50 | 15.0 | 8.00) 11 
M10 х1 10.0 | 1. 00 110. 00| 20.0 | 76 |7. 50 [15.0 [8.00 11 
М0 х1. 25 | 10.0 (1.25 |10. 00| 20.0 | 76 |7. 50 | 15.0 [8.00 11 
Е: 1. 插 号 内 的 尺寸 应 尽 可 能 不 采用 。 
2. d,. | 为 空 刀 柳 尺 寸 。 允 许 无 空 刀 模 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 长 度 应 为 / 
+l1/2。 
3. 细 柄 带 颈 丝锥 
І) 细 柄 带 贷 丝锥 如 图 8-36 所 示 。 
$ 

















8-36 


EE 
2) 细 柄 粗 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-53 所 示 。 
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R 8-53 细 柄 粗 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 7428—2006) 
(单位 : mm) 
маке | 29 ЖЕ а 1 L 2. 

直径 d Р а l 
M5 5.0 0.80 4.00 16 58 3.15 6 
M6 6.0 1.00 4.50 19 66 3.55 6 
M7 (7.0) 1.00 5.60 19 66 4.50 7 
M8 8.0 1.25 6.30 22 72 5.00 8 
M9 (9.0) 1 25 7.10 22. 72 5.60 8 
M10 10.0 1.50 8.00 24 80 6.30 9 
M11 (11.0) 1.50 8.00 25 85 6.30 9 
M12 12.0 1.75 9.00 29 89 7.10 10 
M14 14.0 2.00 11.20 30 95 9.00 12 
М16 16.0 2.00 12.50 32 102 10.00 13 
М18 18.0 2.50 14.00 37 112 11.20 14 
М20 20.0 2.50 14.00 37 112 11.20 14 
M22 22.0 2.50 16.00 38 118 12.50 16 
М24 24.0 3.00 18.00 45 130 14. 00 18 
M27 27.0 3.00 20.00 45 135 16. 00 20 
注 : 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 

3) 细 柄 细 牙 丝锥 的 尺寸 如 表 8-54 所 示 。 

28-54 细 柄 细 牙 丝锥 的 尺寸 (JB/T 7428—2006) 
(单位 : mm) 

、 公称 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 Agd P 4, І L F г 
М5 х0. 5 5.0 0. 50 4.00 16 58 3.15 6 

М5.5х0.5 5.5 0.50 4.00 17 62 3.15 6 
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(Ж) 
I 公称 | 螺 距 方 头 

| 4, І L I I 
M6 x0.75 6.0 0.75 4.50 19 66 3:55 6 
M7 x0.75 (7.0) 0.75 5.60 19 66 4.50 J 
M8 x0.75 8.0 0.75 6.30 19 66 5.00 8 
M8 х1 8.0 1.00 6.30 19 72 5.00 8 
M9 x0.75 9.0 0.75 7.10 19 66 5.60 8 
M9 х1 9.0 1.00 7.10 19 72 5.60 8 
M10 x0.75 10.0 0.75 8.00 20 73 6.30 9 
M10 х1 10.0 1.00 8.00 20 80 6.30 9 
M10 x1.25 10.0 1:25 8.00 20 80 6.30 9 
M11 х0.75 | (11.0) 0.75 8.00 22 80 6.30 9 
M11 x1 (11.0) 1.00 8.00 22 80 6.30 9 
М12 х1 12.0 1.00 9.00 22 80 7.10 10 
M12 x1.25 12.0 1.25 9.00 24 89 7.10 10 
M12 x1.5 12.0 1.50 9.00 29 89 7.10 10 
М14 х1 14.0 1.00 11.2 22 87 9.00 12 
M14 x1.25 14.0 1.25 11.2 25 95 9.00 12 
M14 x1.5 14.0 1.50 11.2 30 95 9.00 12 
M15 x1.5 15.0 1.50 11.2 30 95 9.00 12 
M16 х1 16.0 1.00 12.5 22 92 10.00 13 
M16 x1.5 16.0 1.50 12559 32 102 10.00 13 
M17 х1. 5 17.0 1.50 12.5 32 102 10.00 13 
M18 х1 18.0 1.00 14.0 22 97 11.2 14 
M18 х1. 5 18.0 1.50 14.0 29 112 11.2 14 
М18 х2 18.0 2.00 14.0 37 112 11.2 14 
М20 х1 20.0 1.00 14.0 22 102 11.2 14 
M20 х1. 5 20.0 1.50 14.0 29 112 11.2 14 




























































































© 746 · 五 金工 具 手 册 第 2 版 
( 续 ) 
‚ 公称 | ШШ 方 头 
ШКЕ | | р 4, 1 L - a 
M20 x2 20.0 2.00 14.0 37 112 11.2 14 
M22 х1 22.0 1.00 16.0 24 109 12,5 16 
M22 x1.5 22.0 1.50 16.0 33 118 12.5 16 
М22 х2 22.0 2.00 16.0 38 118 12.5 16 
М24 х1 24.0 1.00 18.0 24 114 14.0 18 
M24 x1.5 24.0 1.50 18.0 35 130 14.0 18 
M24 x2 24.0 2.00 18.0 35 130 14.0 18 
M25 x1.5 25.0 1.50 18.0 35 130 14.0 18 
M25 x2 25.0 2.00 18.0 35 130 14.0 18 
M26 x1.5 26.0 1.50 18.0 35 130 14.0 18 
M27 х1 27.0 1.00 20.0 25 120 16.0 20 
М27 х1.5 27.0 1.50 20.0 37 127 16.0 20 
М27 х2 27.0 2.00 20.0 37 127 16.0 20 

















Т 7428—2006. 
2) ЖАА, AREN 10mm, WREN Imm, 左旋 ， 


нз 公差 带 的 



























































而 支 一 组 粗 柄 带 颈 挤 压 丝锥 的 标记 为 : 带 颈 挤 压 丝锥 














注 : 括号 内 的 尺寸 应 尽 可 能 不 采用 。 
4. 挤 压 丝锥 的 标记 示例 
1) 粗 牙 普通 
差 带 的 单 支 细 柄 挤 压 丝 


Bit, AREIA 10mm, EX 1.5mm, H2 Z 
的 标记 为 : 细 柄 挤 压 丝锥 M10-H2 JB/ 


























2-M10 x IL-H3 ЈВ/Т 7428—2006 , 


3) 粗 牙 普通 
差 带 的 单 支 挤 压 丝 
M10-H2 JB/T 7428—2006. 
4) 细 牙 普通 
带 的 单 支 细 柄 挤 











7428—2006 。 















































RA, ARE 














Ë (HL. HINA AE) 的 标记 为 : 挤 压 丝 锥 





1655 10mm, IEX 1.5mm, H2 Z 























螺纹 ， 公 称 直径 为 20mm， 螺 距 为 Imm，HI 公差 
压 丝锥 的 标记 为 : 挤 压 丝锥 M20 x 1-Н1 JB/T 
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5) 粗 牙 普通 螺纹 ， 公 称 直径 为 2. 5mm， 螺 距 为 0. 45mm，H4 
公差 带 的 单 支 粗 柄 挤 压 丝 锥 的 标记 为 : 挤 压 丝锥 M2.5 JB/AT 
7428—2006 „ 

8.2.8 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 

1. 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
























































1) 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 如 图 8-37 所 示 。 


Al 


d 











E 8-37 HERAF 22 











2) 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-55 所 示 。 
K 8-55 ” 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/AT 3464. 3 一 2007 ) 















































(单位 : mm) 
螺纹 | 公称 | щш, È Г 方 头 
1 1 
代号 | 直径 4d P а 1, 
МІ 1 
MI.1 | 1.1 0.25 5:5 10 
28 
М1.2 | 1.2 
M1.4 | 1.4 03 | 25 7 12 2 4 
М1.6 | 1.6 
0.35 32 13 
М1.8 | 1.8 8 
М2 2 0.4 13.5 
М2.2 | 2.2 36 
0.45 | 2.8 | 9.5 15.5 | 2.24 5 
М2.5 | 2.5 
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3) 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-56 所 示 。 
Ж8-56 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 
























































(单位 : mm) 
螺纹 | 公称 | 螺 距 | ， I "i 方 头 
代号 ”| 直径 d| P i ' š b 
M1 x0.2 
M1.1x0.2 1.1 S5 10 
28 
M1.2 x0.2 1.2 
0.2 
M1.4 x0.2 1.4 2.5 7 12 2; 4 
M1.6 x0.2 1.6 
32 13 
M1.8 x0.2 1.8 8 
М2 х0. 25 2 13.5 
0.25 
М2.2 х0. 25 2.2 36 
2.8 9.5 15.5 2.24 5 
М2. 5 х0. 35 255 0.35 


























2. 粗 柄 带 颈 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 
1) 粗 柄 带 颈 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 如 图 8-38 所 示 。 


























图 8-38 ” 粗 柄 带 颈 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 











2) 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-57 所 示 。 








第 8 音 切削 工具 ° 749. 





表 8-57 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/AT 3464. 3 一 2007 ) 
















































































(单位 : mm) 
螺纹 公称 | щш), i da |, 方 头 
1 | 
代号 “| 直径 4 P > @ b 
M3 3 0.5 3.15 11 2.12 18 2.5 
40 5 
М3. 5 3.5 (0.6) !3. 55 2.5 20 2.8 
М4 4 0.7 4 13 2.8 3.15 
45 21 6 
M4.5 4.5 (0.75) | 4.5 3.15 3.55 
М5 5 0.8 5 16 50 3.55 25 4 7 
M6 6 6.3 4.5 5 
1 19 55 30 8 
М7 7 И! 5.3 5.6 
M8 8 8 6 35 6.3 9 
1.25 22 65 
M9 9 9 7.1 36 и! 10 
M10 10 1.5 10 24 70 7.5 39 8 11 
注 : 1. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 用 。 








2. 人 允许 无 空 刀 槽 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+ (1, -1)/2。 
3) 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-58 所 示 。 
R 8-58 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 



























































( 单 M: mm) 
螺纹 公称 | 螺 距 | j ; ‚| а 方 头 
代号 “| 直径 | P | ' жо ее ш] pa 
M3 x0.35 3 3.15 11 2.12, 18 2.5 
0.35 40 5 
М3. 5 х0. 35 3.5 3.55 2.5 20 2.8 
М4 х0. 5 4 4 13 2.8 3.15 
45 21 6 
M4.5 x0.5 4.5 4.5 3.15 3.55 
0.5 
М5 х0. 5 5 5 16 3.55 25 4 
50 7 
М5.5 х0. 5 5.5 5.6 17 4 26 4.5 
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( 续 ) 
螺纹 公称 W | | а, 方 头 
代号 [жа Sy | Tab 
M6 x0.5 0.5 
6 6.3 4.5 5 
M6 х0.75 50 30 8 
0.75 
М7 х0.75 7 Ле | 19 5.3 5.6 
М8 х0. 5 0.5 
32 
М8 х0.75 8 0.75 8 6 6.3 9 
M8 х1 1 22 60 35 
M9 x0.75 0.75 19 33 
9 9 7.1 7.1 10 
М9 х1 1 22 36 
M10 х0. 75 0.75 20 35 
M10 x1 10 1 10 65 7.5 8 11 
24 39 
M10 х1.25 1.25 





























Е: ЖУКА ЛА, 








3. 细 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 

















1) 细 短 顶 机 用 和 手 用 丝锥 如 医 











8-39 所 示 。 

















8-39 粗 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 














2) 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-59 所 示 。 











空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+ (1, -1)/2。 
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Ж8-59 粗 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 
























































































































































(单位 : mm) 
八 H| К 
公称 IRIE 方 头 
螺纹 代号 4 1 L 
ы 直径 4 P a 1, 
M3 3 0.5 2.24 11 1.8 
40 4 
M3.5 3.5 (0.6) | 2.5 2 
М4 4 0.7 3.15 13 2.5 
45 5 
МА. 5 4.5 (0.75) | 3.55 2.8 
М5 5 0.8 4 16 50 3.15 
6 
M6 6 4.5 3.55 
1 19 55 
M7 (7) 5.6 4.5 7 
М8 8 6.3 5 
1.25 22 65 8 
M9 (9) 7.1 5.6 
M10 10 24 
1.5 8 70 6.3 9 
M11 (11) 25 
M12 12 1.75 9 29 80 7.1 10 
M14 14 11.2 30 9 12 
2 90 
М16 16 12.5 32 10 13 
M18 18 
14 37 100 11.2 14 
M20 20 2.5 
M22 22 16 38 110 12.5 16 
M24 24 18 14 18 
3 45 120 
M27 27 
20 16 20 
M30 30 48 
3.5 130 
M33 33 22.4 51 18 22 
M36 36 25 57 20 24 
4 145 
M39 39 28 60 22.4 26 
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( 续 ) 
公称 IRIE 方 头 
螺纹 代号 а l L 
Б; HBd P 1 7 n 
M42 42 2.8 60 22.4 26 
4.5 160 
М45 45 
31.5 67 25 28 
M48 48 
5 175 
M52 52 35.5 70 28 31 
Е: 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 用 。 
3) 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 如 表 8-60 所 示 。 
38-60 ” 细 牙 普通 螺纹 丝锥 的 尺寸 (GB/T 3464. 3 一 2007 ) 
(单位 : mm) 
公称 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 а l L 
RaR иа р 1 a I 
МЗ х0. 35 3 2.24 11 1.8 
0.35 40 4 
M3.5 х0. 35 3.5 2.5 2 
М4 х0. 5 4 3.15 13 2.5 
45 7—4) 5 
М4. 5 х0. 5 4.5 3.55 2.8 
0.5 
М5 х0. 5 5 16 
4 3.15 
М5.5 х0. 5 (5.5) 17 6 
50 
M6 х0. 75 6 4.5 3.55 
М7 х0.75 (7) 0.75 5.6 19 4.5 7 
М8 х0. 75 
8 6.3 5 
М8 х1 1 22 
60 8 
М9 х0. 75 0.75 19 
(9) TT 5.6 
M9 х1 1 22. 
M10 x0.75 0.75 20 
10 8 65 6.3 9 
M10 х1 1 24 
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(Ж) 
公称 | 螺 距 方 头 
螺纹 代号 d l L 
累 纹 代 号 иа È 1 n 
M10 x1.25 10 1.25 24 
M11 x0.75 0.75 8 65 6.3 9 
(11) 
M11 x1 1 22 
M12 x1 1 
M12 x1.25 12 1.25 9 7.1 10 
29 
M12 x1.5 1.5 
M14 x1 1 22 70 
M14 x1.25® 14 1.25 
— 11.2 9 12 
M14 x1.5 30 
1.5 
M15 x1.5 (15) 
M16 x1 1 22 
16 
M16 x1.5 12.5 80 10 13 
1.5 32 
M17 x1.5 (17) 
M18 x1 1 22 
M18 x1.5 18 1.5 
37 
M18 x2 2 
14 11.2 14 
M20 х1 1 22 
M20 x1.5 20 1.5 90 
37 
M20 x2 2 
M22 x1 1 24 
M22 x1.5 22 1.5 16 12.5 16 
38 
M22 x2 2 
M24 х1 1 24 
24 18 95 14 18 
M24 х1. 5 1.5 45 
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> 公称 IRIE 方 头 
螺纹 代号 4 1 L 
累 纹 代号 ифа P 1 Г 
М24 х2 24 2 
M25 х1.5 1.5 45 
— 25 18 14 18 
M25 x2 2 
M26 x1.5 26 1.5 35 95 
M27 х1 1 25 
M27 x1.5 27 1.5 
37 
М27 х2 2 
М28 х1 1 25 
М28 х1.5 (28) 1.5 
20 37 16 20 
М28 х2 2 
M30 х1 1 25 105 
M30 x1.5 1.5 
— 30 37 
M30 х2 2 
M30 х3 3 48 
M32 x1.5 1.5 
(32) 
M32 х2 2 
37 
M33 x1.5 1.5 22.4 115 18 22 
M33 x2 33 2 
M33 x3 3 51 
M35 x1.52 | (35) 
1.5 
M36 x1.5 39 
— 25 125 20 24 
M36 x2 36 2 
M36 x3 3 57 
M38 x 1.5 38 1.5 28 39 130 22.4 26 
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( 
А 公称 IRIE 方 头 
螺纹 代号 4 1 L 
累 纹 代 号 иа È 1 
M39 x1.5 1.5 
39 
M39 x2 39 2 
M39 x3 3 60 
M40 x1.5 1.5 
39 
М40 х2 (40) 2 
28 130 | 22.4 | 26 
M40 х3 3 60 
M42 x1.5 1.5 
39 
M42 x2 2 
42 
M42 x3 3 
60 
M42 x4 (4) 
M45 x1.5 1.5 
45 
М45 х2 2 
45 140 
М45 х3 3 
67 
M45 x4 (4) 
M48 x1.5 1.5 
45 
M48 x2 2 31.5 25 28 
48 
M48 х3 3 
67 
M48 x4 (4) 
M50 x1.5 1.5 
45 150 
М50 х2 (50) 2 
М50 х3 3 67 
M52 x1.5 1.5 
45 
M52 x2 52 2 35.5 28 31 
M52 x3 3 70 
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螺纹 代号 | | d, 





























D 仅 用 于 火花 
© 仅 用 于 滚动 





轴承 锁 紧 螺母 。 








M52 x4 52 4 35.5 70 150 28 31 


注 : 括号 内 的 尺 - 


4 单 支 和 成 组 丝锥 的 适用 范围 、 切 削 锥 角 、 切 削 锥 长 度 (28-61) 
表 8-61 单 支 和 成 组 丝锥 的 适用 范围 、 切 削 锥 角 、 
切削 锥 长 度 (GB/T 3464. 3 一 2007) 




































































适用 范围 
切削 | 切削 锥 = 
类 Е P 小 КОЛУ 
分 类 \( ~ ) | 名 称 Л 长 度 图 示 
单 支 和 初 锥 | 4°30' | 8 政 
成 组 
P<2.5 | 中 锥 | 8°30 | 47 
(等 径 ) i 
丝锥 底 锥 17° 2 =P 
第 一 | o 
[7 ж | © |67 
(不 等 第 三 | gani 
m P>2.5 | Ж | 830 4% 
1 Е | 17。 | 2 牙 
Е: 1. 螺 距 P<2.5mm 丝锥 优先 按 中 锥 单 支 生产 供应 。 当 使 用 需要 时 ， 也 








可 按 成 组 


2. 成 组 丝锥 每 组 支 数 按 使 用 需要 ， 























[不 等 径 丝 锥 供应 。 












































制造 厂 自 行 决定 。 





3. 成 组 不 等 径 丝锥 在 第 一 、 第 二 粗 锥 柄 部 应 分 别 切 制 1 条 、2 条 圆 环 











或 以 顺序 号 工 、 开 标志 。 
5. 短 柄 机 用 和 手 用 丝锥 的 标记 示例 
1) 右 螺 纹 的 粗 牙 普通 螺纹 ， 直 径 为 Imm， 螺 距 为 1 5mm， 
HIA, СЕ ORME) 高 性 能 短 柄 机 用 丝锥 的 标记 为 : 得 
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柄 机 用 丝锥 WJ ОЖ) G M10-H1 GB/T 3464.3 一 2007。 

2) 右 螺纹 的 细 牙 普通 螺纹 ， 直 径 为 12mm， 螺 距 为 1. 25mm， 
H2 公差 带 ， 单 文中 锥 短 柄 手 用 丝锥 的 标记 为 : 短 柄 机 用 丝锥 
M12-H2 GB/T 3464. 3 一 2007 。 

3) 右 螺纹 的 粗 牙 普通 螺纹 ， 直 径 为 12mm， 螺 距 为 1. 75mm， 
H2 公差 带 ， 两 支 〈 初 锥 和 底 锥 ) 一 组 普通 级 等 径 短 柄 机 用 丝锥 的 
标记 为 : 短 柄 机 用 丝锥 W OX) M12-H2 GB/T 3464. 3 一 2007。 

4) 左 螺 纹 〈 左 螺纹 代号 LH) 的 粗 牙 普通 螺纹 ， 直 径 为 
27mm， 螺 距 为 3mm，H3 公差 带 ， 三 支 一 组 普通 级 不 等 径 短 柄 机 用 
丝锥 的 标记 为 : 短 柄 机 用 丝锥 〈 不 等 径 ) 3-M27LH-H3 GB/T 
3464. 3 一 2007。 

说 明 : 直径 >3 ~10mm 的 丝锥 ， 有 粗 柄 和 细 柄 两 种 结构 同时 并 
存 ， 在 需要 明确 指定 柄 部 结构 的 场合 ， 丝 锥 名 称 前 应 加 “ 粗 柄 ”或 
“ 细 柄 ”字样 。 
8.2.9 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 

1. 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 的 形式 (图 8-40) 


4—4 


















































































































































图 8-40 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝 锥 
а) 螺纹 公称 直径 小 于 或 等 于 30mm b) 螺纹 公称 直径 大 于 30mm 
ПЕ: 校准 部 分 长 度 太 十 六 为 5 ~6 AIRE P. 
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2. 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 的 尺寸 (K 8-62) 















































































































































表 8-62 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 的 尺寸 
(JB/T 9988. 1—1999) (单位 : mm) 
ME K _ І x 
К Д 径 3 
螺纹 代号 p 偏差 |һ А Ьа |. 偏差 
Р d | 尺寸 min 尺寸 
(h8) (H12) 
T8 х1.5 | 1.5 | 8.3 | 6.5 5.0 
Tr10 x2 10.5 | 8.0 6.3 
-0.022 
Tr12 x2 12.5 | 10.0 7.1 
Т16х2 | 2 16.5 |14.0 11.2 
42 |12 |12 
Tr18 х2 18.5 | 16.0 12.5 
-0.027 | 25 
Tr20 x2 20.5 | 18.0 14.0 
Tr12 x3 12.5 | 9.0 7.1 
-0.022 
0 
Тг14 х3 14.5 | 11.0 9.0 
-0.027 
Tr24 x3 24.5 | 21.0 18 16.0 
Tr26 x3 26.5 | 23.0 18.0 
Tr28 x3 28.5 | 25.0 20.0 
-0.033 
T30x3 | з 130.5 |27.0 
Tr32 x3 32.5 | 29.0 56 15 
Tr36 x3 36.5 | 33.0 30 
Tr40 х3 40.5 | 37.0 +0.15 
20 一 | 8 
Tr44 х3 44.5 | 41.0 | -0.039 0 
Tr50 х3 50.5 | 47.0 
Tr55 х3 55.5 | 52.0 
Tr60 x3 60.5 | 57.0 | -0.046 
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( 续 ) 
БН | 大 Е І п 
ЧУ. А 径 3 
螺纹 代号 偏差 L A „| |a i 偏差 
Р d | 尺寸 min 尺寸 
(h8) (H12) 
Tr16 x4 16.5 | 12.0 10.0 
Tr18 x4 4 |18.5|14.0] 0 11.2 
Tr20 x4 20.5 | 16.0 | -0.027 
12.5 
Tr22 x5 22.5 | 17.0 
Tr24 х 5 24.5 | 19.0 14.0 
5 
Tr26 x5 26.5 | 21.0 16.0 
Tr28 х5 28.5 | 23.0 18.0 
0 
Tr30 х6 31.0 | 24.0 20.0 
-0.033 | зо 
Tr32 х6 33.0 | 26.0 
20 | 15 
Tr34 х6 6 |35.0 |28.0 
56 
Tr36 x6 37.0 | 30.0 
Tr40 х6 41.0 | 34.0 
Tr38 х7 39.0 | 31.0 
8 
Tr40 х7 41.0 | 33.0 
7 +0.15 
Tr42 х7 43.0 | 35.0 
Tr44 х7 45.0 |37.0 | 0 一 
Tr46 x8 47.0 | 38.0 | -0.039 
Tr48 х8 49.0 | 40.0 
8 
Tr50 х8 51.0 | 42.0 
17 10 
Tr52 х8 53.0 | 44.0 32 
Tr40 x 10 41.0 | 30.0 26 | 15 8 
Тїб5 х10 | 10 66.0 |55.0 | о 63 +0.18 
17 12 
Tr70 x10 71.0 | 60.0 | -0.046 0 
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(Ж) 
ME | 大 f І п 
КЕЧ ч 径 3 
螺纹 代号 偏差 |h а {Ьа 偏差 
Р а | 尺寸 min 尺寸 
(h8) (H12) 
Тї75 x10 76.0 |65.0| о +0.18 
10 26 |17 12 
Tr80 x 10 81.0 | 70.0 | -0.046 0 
Tr44 x 12 45.0 |32.0 | 0 20 | 15 8 |+0.15 
32 | 63 
Tr50 x 12 51.0 | 38.0 | -0.039 10 0 
12 
Tr85 x 12 86.0 173.0 | 0 26 | 17 +0.18 
12 
Tr90 x 12 91.0 | 78.0 | -0.046 0 
WÈ: 1. 不 等 径 成 组 丝锥 的 第 一 粗 锥 、 第 二 粗 锥 ……: 柄 部 应 分 别 切 制 1 条 、 
2 条 ……: 圆 环 标志 ， 以 示 区 别 。 
2. 丝锥 按 直 沟 或 螺旋 沟 生 产 ， 由 制造 三 决定 。 









































З. 高 精度 梯形 螺纹 拉 削 丝 锥 的 标记 示例 

1) Т24 х5 右 旋 ， 拉 削 长 度 为 30 ~50mm， 单 支 
拉 削 丝锥 的 标记 为 : 梯形 螺纹 拉 前 丝锥 ”Tr24 x5-1 
9988. 1 一 1999 。 























1 级 梯形 螺纹 
30-50 ЈВ/Т 


2) T90 х 12 右 旋 ， 拉 前 长 度 为 80 ~120mm, WH 2 级 梯形 








螺纹 拉 削 丝 锥 的 标记 为 : 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 两 支 组 
80-120 ЈВ/Т 9988. 1 一 1999 。 

3) T30 x12 (Рб) 左旋 ， 拉 削 长 度 为 50 ~80mm 
梯形 螺纹 拉 削 丝锥 的 标记 为 : 梯形 螺纹 拉 削 丝锥 两 支 
(Рб) 1-2 50-80 JB/T 9988. 1 一 1999 。 






































'Tr90 х 12-2 


‚ WJ H 2 级 


组 Tr30 x12 


说 明 : 示例 3) 中 , 工 表示 左旋 ， 无 工 者 均 为 右 旋 。 


8.2.10 螺旋 槽 丝锥 
І. 螺旋 槽 丝锥 的 形式 (图 8-41) 
2. 粗 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 的 尺寸 
1) 粗 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 的 尺寸 ( 表 8-63 ) 
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图 8-41 ERARE AH 
a) 适用 于 M3 ~M6 b) 适用 于 M7 ~ M33 





表 8-63 ” 粗 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 的 尺寸 




































































( GB/T 3506—2008 ) (单位 : mm) 
纹 | 公称 直径 | 8 
螺纹 айне E | | a || |b 
代号 d Р 
M3 3 0.5 48 11 18 3.15: 2.12: | 2.5 
3 
M3.5 СК] 0.6 50 20 3.55 | 2.5 | 2.8 
М4 4 0.7 13 4 2.8 13.15 
53 21 6 
М4.5 4.5 0.75 4.5 |3.15 |3.55 
М5 5 0.8 58 16 25 5 3.55 4 7 
M6 6 30 6.3 | 4.5 5 8 
1 66 19 
М7 7 5.6 4.5 7 
М8 8 6.3 5 
1.25 72 22 8 
М9 9 == | 7.1 5.6 
MI10 10 80 24 
1.5 8 6.3 9 
М11 11 85 25. 
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( S 
RA | 公称 直径 | ЮАШ 
эы L| 1 | |a = а | b 
— d P 
M12 12 1.75 89 29 9 7.1 10 
M14 14 95 30 11.2 9 12 
2 
M16 16 102 32 12.5 10 13 
M18 18 
112 37 — 14 — 11.2 14 
M20 20 219 
М22 22 118 38 16 12.5 16 
М24 24 130 18 14 18 
3 45 
M27 27 135 20 16 20 
注 : 允许 无 空 刀 槽 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 尺寸 应 为 1+ (1, -1)/2。 
2) 细 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 的 尺寸 ( 表 8-64 ) 
28-64 细 牙 普通 螺纹 螺旋 槽 丝锥 的 尺寸 
( GB/T 3506—2008) (单位 : mm) 
螺纹 代 = Z 你 直径 d WE P L 1 L d, d, = a l 
M3 x0.35 3 48 11 18 [3.15 | 2.12 | 2.50 
0.35 5 
М3. 5 х0. 35 3.5 50 20 |3. 55 | 2. 50 | 2.80 
М4 х0. 5 4 13 4 2.8 |3.15 
53 21 6 
M4.5 x0.5 4.5 4.5 | 3.15 | 3.55 
0.5 
М5 х0. 5 5 58 16 25 5 3.55 4 
fi 
М5.5 х0. 5 5.5 62 17 26 | 5.6 4 4.5 
M6 х0.75 6 30 |6.3 | 4.5 5 8 
0.75 66 19 
М7 х0.75 7 5.6 4.5 7 
М8 х1 8 一 |6.3 一 5 
1 72 22 8 
M9 x1 9 7.1 5.6 


















































































































































Жж 切削 工具 
(3 
BARS | 公称 直径 d| 螺 距 P| L| d, z a l, 
MI10 x1 1 
—— 10 80 | 24 8 63 | 9 
М10 х1.25 
1.25 
M12 x1.25 
— 12 89 | 29 9 7.1 | 10 
M12 x1.5 1.5 
M14 x1.25 1.25 
— 14 
M14 x1.5 95 | 30 11.2 9 12 
М15 x1.5 15 
M16 x1.5 16 1.5 
102 | 32 12.5 10 | 13 
M17 x1.5 17 
М18 x1.5 
18 
МІ8 х2 2 
112 | 37 14 11.2 | 14 
M20 x1.5 1.5 
20 
M20 x2 2 
M22 x1.5 1.5 
22 118 | 38 16 12.5 | 16 
M22 x2 2 
M24 x1.5 1.5 
24 
M24 x2 2 
130 | 45 18 14 | 18 
M25 x1.5 1.5 
25 
M25 x2 2 
M27 x1.5 1.5 
27 
M27 x2 2 
M28 x1.5 1.5 
28 127 | 37 20 16 | 20 
M28 x2 2 
M30 x1.5 1.5 
——— 3 
M30 x2 2 
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(Ж) 
螺纹 代号 “| 公称 直径 d| RIE P L 1 l d, d, > a l 
M30 x3 30 3 138 | 48 20 16 20 
M32 x1.5 1.5 
= | 32 
M32 x2 2 
137 | 37 = 
M33 x1.5 1.5 22.4 18 22 
М33 х2 33 2 
M33 х3 3 151 | 51 
Е: 允许 无 空 刀 槽 ， 无 空 刀 槽 时 螺纹 部 分 长 度 尺 寸 应 为 1+ (1, -7)/2。 





З. 螺旋 槽 丝锥 的 标记 示例 











1) 右 螺 纹 的 粗 牙 普通 螺纹 ,公称 直径 d = 10mm， 螺 距 P = 
1.5mm, AŽ НІ, IRIE o 为 30" (螺旋 槽 角 符 号 R30) 的 右 螺 


















































旋 模 丝锥 的 标记 为 :螺旋 槽 丝锥 






















































































GB/T 3506—2008 „ 
8.2.11 丝锥 夹 套 
1. 丝锥 夹 套 的 形式 ( 


图 8-42) 








R30-M10-H1 








GB/T 3506—2008 „ 

2) 右 螺 纹 的 细 牙 普通 螺纹 ， 公 称 直 径 d = 10mm， 螺 距 P = 
Imm, 公差 带 НІ, ЛЕН о 20 45° (螺旋 槽 角 符 号 R45) 的 左 螺 
旋 槽 〈 左 螺旋 槽 代号 LR) 丝锥 的 标记 为 : 螺旋 槽 丝锥 ”R45LR- 
M10 xl-H GB/T 3506 一 2008 。 

3) AIRA 〈 左 螺纹 代号 LH) 的 粗 牙 普通 螺纹 ， 公 称 直 径 d = 
mm， 螺 距 P=1.75mm， 公 差 带 H2， 螺 旋 角 w 为 35”( 螺旋 槽 角 符 
号 R35) 的 右 螺 旋 模 丝锥 的 标记 为 : 螺旋 槽 丝锥 ”R35-M12LH-H2 
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2. 丝锥 夹 套 的 尺寸 ( 表 8-65 ) 
表 8-65 ”丝锥 夹 套 的 尺寸 (JB/T 3411. 14—1999) 
(单位 : mm) 
а D d 
基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 L l 
尺寸 D11 尺寸 f7 尺寸 H9 
+0.080 
2.501 L 01030 3.15 к 
3.15 4.00 | +0.030 
3.55 TEN 4.50 0 
+U. 
4.00 | $0030 5.00 
4.50 36 5.60 3 15.5 
5.00 6.30 
6.30 8.00 | +0.036 
7.10 +0. 130 -0.025 | 9.00 0 
8.00 +0.040 – 0.050 10.00 30 
10.00 12.50 
11.20 14.00 | +0.043 
12.50 у 16.00 0 38 
14.00 | 10 050 18.00 
16.00 50 20.00 16.5 
18.00 22.40 | +0.052 
+0. 195 0 A 
20.00 | $0 065 25.00 
3. 丝锥 夹 套 的 标记 示例 
А =4mm. D =36mm 的 丝锥 夹 套 的 标记 为 : 丝锥 夹 套 4x36 


1В/Т 3411. 14 一 1999 。 
8.2.12 丝锥 用 弹性 夹 紧 套 


1. 丝锥 用 弹性 加 紧 套 的 形式 (区 


























8-43 ”丝锥 用 弹性 加 紧 套 


· 766 · 五 金工 具 手 册 第 2 版 








2. 丝锥 用 弹性 加 紧 套 的 基本 尺寸 ( 表 8-66 ) 
表 8-66 ”丝锥 用 弹性 加 紧 套 的 基本 尺寸 



























































































































































(JB/T 3411. 71—1999) (单位 : mm) 
d b 1 2 3 4 5 Е 
а 111 |а 11 Ба L bl]|a {ьа (| 
>2.36 ~ 2. 65| 2.05 15 [19 
>2.65 ~3 | 2.3 17 |21 
>3 ~3.35 | 2.6 
>3.35 ~ 3.75| 2.9 1822 
>3.75 ~ 4. 25| 3.3 24 
>4.25 ~4.75| 3.7 |3.5 65.5 36 1 — 
>4.75 ~5.3| 4.2 25 
>5.3~6 4.7 
>6~6.7 5.2 22128 
>6.7~7.5 | 5.8 5 180/42 
>7.5~8.5 | 6.5 23 |30 
>8.5~9.5 | 7.4 24 32 
>9.5~10.6| 8.3 23 
>10.6~11.8| 9.3 
> 11.8 ~ 13. 2[ 10.3 5; [2230 26 |36 
> 13.2 ~ 15 [11.5 29 |40 
>15 ~ 17 [12.8 6.5 |124 | 63 32 |45 
>17 ~19 | 14.4 26 50 
>19 ~21.2 | 16.4 34 
>21.2 ~ 23.6| 18.4 6.5 |156 | 80 |38 |56 
>23.6 ~ 26. 5| 20.4 41 | 60 
>26.5 ~30 | 22.8 46 |67 























Ш: 1. 表 中 尺寸 d 值 公差 采用 H7 。 

2. 葛 氏 圆锥 的 尺寸 和 偏差 按 GB/T 1443 的 规定 。 

3. 丝锥 用 弹性 加 紧 套 的 标记 示例 

英 氏 圆锥 2 号 、d=8mm 的 丝锥 用 弹性 夹 紧 套 的 标记 为 : ЖЖ 
Æ 2-8 JB/T 3411. 71—1999, 
8.2.13 ”丝锥 用 快 换 套 

о сЕ А 


m T 
Мант SS J 
NS 


图 8-44 ”丝锥 用 快 换 套 








En 
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(48) 
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3. 丝锥 用 快 换 套 的 标记 示例 
D =35mm、a = 10mm 的 丝锥 用 快 换 套 的 标记 为 : 快 换 套 35 x 
10 JB/T 3411. 80 一 1999 。 
8.2.14 ”丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 


1. 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 形式 〈 图 8-45) 
КА: ДД 



































图 8-45 ”丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 
2. 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 基本 尺寸 (28-68) 
表 8-68 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 基本 尺寸 




































































(JB/T 3411. 75—1999) (单位 : mm) 
a d 
як 4 1 
янв ЕИ D | 基本 | 极限 偏差 1 l 1 
尺寸 D11 尺寸 H9 
160 
3.15 200 4.00 
250 
1 10 65.5 
200 
3.55 | +0.105 | 280 4.50 | +0.030 š š 
+0.030 | 400 0 
200 
4.00 280 5.00 
2 12 80 
400 
4.50 200 5.60 
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а 




















极限 偏差 
D11 


d 








极限 偏差 
H9 








.00 





‚60 


+0.105 
+0.030 





+0.030 


























‚10 





‚00 





‚00 








10. 


00 





+0. 130 
+0. 040 








8.00 











9.00 





10.00 


+0.036 


14 


80 


10 














20 


11.20 














500 








12.50 





+0.043 





20 





99 





14 





















































































































































第 8 合 切削 工具 771 
( 续 
a d 
як d l 
ИЕ 基本 | ШИНЕ L D | 基本 | 极限 偏差 | A l 1 
尺寸 D11 尺寸 H9 
250 
11.20 360 | 20 |14.00 20 
500 
14 
280 
+0.043 
12. 50 400 | 24 |16.00 И 
550 
280 
+0. 160 
3 14. 00 400 | 28 |18.00 24 | 99 
+0.050 
550 
280 
16.00 400 20.00 
550 
30 22 
280 
18.00 400 22.40 
550 +0.052 
300 0 
20. 00 450 | 32 |25.00 30 
+0.195 | 600 
4 124 | 一 一 
+0.065 | 300 
22.40 450 | 36 |28.00 28 
600 
Е: 莫 氏 圆锥 的 尺寸 和 偏差 按 СВ/Т 1443 的 规定 。 
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3. 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 的 标记 示例 

莫 氏 圆锥 2 号 、a =6.3mm. L =250mm 的 丝锥 用 莫 氏 锥 柄 接 杆 
的 标记 为 : 接 杆 2-6.3 x250 JB/T 3411. 75—1999, 
8.3 Л 


8.3.1 =Ш#Л7 
1. НЕЛЕЕ (图 8-46) 












































T 




















81846 FAR 
2. 手 用 铵 刀 的 尺寸 ( 表 8-69 ~K 8-71) 
表 8-69 米 制 系列 的 推荐 直径 和 各 相应 尺寸 
























































( GB/T 1131. 1—2004 ) (单位 : mm) 
d l L a L, d L L a L, 
(1.5) 20 41 1.12 5.5 
47 93 |4.50 7 
1.6 21 44 | 1.25 6.0 
1.8 23 47 | 1.40 7.0 54 107 | 5.60 8 
4 
2.0 25 50 [1.60 8.0 58 115 | 6.30 9 
2.2, 27 54 |1.80 9.0 62 124 |7.10 10 
2:5 29 58 [2.00 10.0 66 133 | 8.00 11 
2.8 11.0 71 142 19.00 12 
31 62 [2.24 
3.0 5 12.0 
76 152 |10.00| 13 
3.5 35 71 |2.80 (13.0) 
4.0 38 76 |3.15 14.0 
6 81 163 |11.20| 14 
4.5 41 81 |3.55 (15.0) 





5.0 44 87 |4.00 7 16.0 87 175 12.50] 16 







































































































































































第 8 合 切削 工具 773 
( 续 ) 
d 1 L a L d 1 1 а L, 
(17.0) | 87 | 175 |12.50| 16 (38) 
18.0 40 152 | 305 |31.5 | 34 
93 | 188 |14.00| 18 
(19.0) (42) 
20.0 (44) 
100 | 201 |16.00| 20 
(21.0) 45 163 | 326 |35.50| 38 
22 (46) 
107 | 215 |18.00| 22 
(23) (48) 
(24) 50 174 | 347 |40.00| 42 
25 115 | 231 |20.00| 24 (52) 
(26) (55) 
(27) 56 
184 | 367 |45.00| 46 
28 124 | 247 |22.40| 26 (58) 
(30) (60) 
32 133 | 265 |25.00| 28 (62) 
(34) 63 194 | 387 |50.00| 51 
(35) 142 | 284 |28.00| 31 67 
36 71 203 | 406 156.00| 56 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
表 8-70 美制 系列 的 推荐 直径 和 各 相应 尺寸 
(GB/T 1131. 1—2004) (у: in?) 
d 1 1 а ГА а ГА П а L 
Ye 1ye | 12 10.049 He 1% |3% 10.157 
Ж а 
А 1% | 2% |0.079 Jaz 1% |3 [0.177 
y 1%6 | 2% 10.098) Ж И 2 |3!⁄ 10.197 y 
16 
У 15 | 3 10.124 Ж А 2% | 4% 10.220 
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( 续 ) 
d l 1 а L d L 1 а L 
Ж 2% |4% |0.248| '⁄2 | G %6) 
11 7 7 13 1 4% 9% 0: 882 1% 
ә 2% | 44 |0.280| %, 1Җ 
% 1% 
Ж |5 |0.315| Ж, 5%, 1107, 10.984| 1%, 
(9) (196) 
e |2 9 | 5% [0.354] %, 1% . А ү 
Т 5% |11%6|1.102| 1%, 
( Zo) (1 46) 
3 6 |0.394| 1⁄2 
% 1% 
F к - Т I 6 12 |1.240| 1!%, 
/6 3% |646 10.441| Ж (1%) 
% 3⁄4 6%⁄ |0.492 % 1% 65 |12 1911.398| 1% 
We 3 Ye |776 [0.551] „| (1%) 
6% |13 1011.575 | 12% 
3 
А 15, 15 25, 2 
13 3 e |7 %6 |0.630 %2 1 1 7 13, 
(26) 2⁄4 74 |1476 1.772| 1 %6 
А 496 8% 0.7091 % 27 7% |157, 1.968] 2 
1 4% | 97 |0.787| !Z 3 8% |16 YI2.480| 27, 
注 : 插 号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
Q lin=25.4mm， 下 同 。 
表 8-71 以 直径 分 段 的 尺寸 (GB/T 1131. 1 一 2004 ) 
直径 分 段 d 长 Ж 
大 于 至 大 于 至 L 1 1 1 
тт In m In 
1.32 | 1.50 | 0.0520 | 0.0591 20 41 EA 1% 
1.50 | 1.70 | 0.0591 | 0.0669 21 44 175 1%, 
1.70 1.90 | 0.0669 | 0.0748 23 47 29, 1% 
1.90 | 2.12 | 0.0748 | 0.0835 25 50 1 2 
2.12 | 2.36 | 0.0835 | 0.0929 27 54 1% 2% 
16 8 
2.36 | 2.65 | 0.0929 | 0.1043 29 58 1% де 





















































































































































第 8 合 切削 工具 775 
(Ж) 
直径 分 段 4 长 BE 

大 于 至 大 于 至 l l l l 

mm in in 
2.65 | 3.00 | 0.1043 | 0.1181 31 62 17% Ihe 
3.00 | 3.35 | 0.1181 | 0.1319 33 66 1% 2% 
3.35 | 3.75 | 0.1319 | 0.1476 35 71 1% 六 世人 
3.75 | 4.25 | 0.1476 | 0.1673 38 76 1% 3 
4.25 | 4.75 | 0.1673 | 0.1870 41 81 1% СЕ 
4.75 | 5.30 | 0.1870 | 0. 2087 44 87 17, 3 1⁄6 
5.30 | 6.00 | 0.2087 | 0.2362 47 93 1% 3 Ye 
6.00 | 6.70 | 0.2362 | 0.2638 50 100 2 з 
6.70 | 7.50 | 0.2638 | 0.2953 54 107 2% 4 1⁄6 
7.50 | 8.50 | 0.2953 | 0.3346 58 115 2% 4% 
8.50 | 9.50 | 0.3346 | 0.3740 62 124 276 4% 
9.50 | 10.60 | 0.3740 | 0.4173 66 133 2% 5, 
10.60 | 11.80 | 0.4173 | 0.4646 71 142 27e 5% 
11.80 | 13.20 | 0.4646 | 0.5197 76 152 3 6 
13.20 | 15.00 | 0.5197 | 0.5906 81 163 376 6% 
15.00 | 17.00 | 0.5906 | 0.6693 87 175 Ж 6% 
17.00 | 19.00 | 0.6693 | 0.7480 9з 188 | 3!1⁄6 7⁄4 
19.00 | 21.20 | 0.7480 | 0.8346 100 201 3 172 THe 
21.20 | 23.60 | 0.8346 | 0.9291 107 215 4 1⁄6 8% 
23.60 | 26.50 | 0.9291 | 1.0433 115 231 4% 9 1⁄6 
26.50 | 30.00 | 1.0433 1.1811 124 247 4% 92 
30.00 | 33.50 | 1.1811 | 1.3189 133 265 5y, 107, 
33.50 | 37.50 | 1.3189 1. 4764 142 284 5% 11 %6 

3. ҒАЛЛА 

(1) 切削 部 分 直径 d 应 紧 接 切削 锥 之 后 测量 。 对 于 常备 标准 























JJ, E d 的 公差 带 代号 为 : m6; РРА ЭЕ, НЛ, 
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直径 公差 按 GB/T 4246—2004 设计 。 加 工 H7, H8 和 H9 级 孔 的 手 
用 匀 刀 的 直径 极限 偏差 如 表 8-72 所 示 。 
表 8-72 HMI H7, H8 和 H9 级 孔 的 手 用 贸 刀 的 直径 极限 
tÆ (GB/T 1131. 1 一 2004) ”( 单 位 : mm) 







































































直径 范围 极限 偏差 

KTF 至 H7 级 H8 级 Ho 级 
+0.008 +0.011 +0.021 
Ë +0.004 +0.006 +0.012 
Е Г +0. 010 +0. 015 +0.025 
- +0.005 +0. 008 +0.014 
+0.012 +0. 018 +0.030 

6 10 
+0. 006 +0. 010 +0.017 
+0. 015 +0. 022 +0.036 

10 18 
+0. 008 +0.012 +0.020 
+0. 017 +0. 028 +0.044 

18 30 
+0. 009 +0.016 +0.025 
+0. 021 +0. 033 +0.052 

30 50 
+0. 012 +0. 019 +0.030 
+0. 025 +0. 039 +0.062 

50 80 
+0. 014 +0. 022 +0.036 

















(2) WR М5 ҺӘ 。 
(3) КЖ 长 度 极限 偏差 如 表 8-73 所 示 。 
表 8-73 长度 极限 偏差 (GB/T 1131. 1 一 2004 ) 









































总 长 1 和 切削 为 长 4 
天 于 = 天 于 Pa 极限 偏差 
mm in mm inch 

0 30 1 +1 + 

30 120 1 4 +1.5 +% 
120 315 4 12 +2 + 5 
315 1000 12 40 +3 +% 

4. # Ш®ЛҤ0Ё®л1ал ЇЇ 

1) 直径 d=10mm， 公 差 带 代号 为 m6 FHER WERN: 
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ЫШ Л 10 GB/T 1131. 1 一 2004。 
2) 直径 d= 10mm， 加 工 H8 RI EFL НОЕН 77 REN: 
ШИШ Л 10 H8 GB/T 1131. 1 一 2004。 
8.3.2 MARFA 
1. TAFARI (98-47) 
£ 


T 









































£ 
B—B 2 
В 
醒 数 > Q 
b а 7 и Ў 7 


b) 
8-47 TAFAJ 








a) ЖЮЛ) b) WEEE 
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(48) 


















































ОРТ | Is | oS | сходи 59 0`9 09 | pp | S 001 ~ #8 < 
ғо 0 
Е o8 oS 
-@0 
SET | с | o | Zx sem os o's o's 015 78 ~ £9< 
o't- 
ve [SCIE] сх SYN Ob © ©} Š 09Р £9~ rS < 
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(ОЕ 8с | se| ZXZEN |5716 © Sh | geg- | 00Р vs~ th< 
od- 
єЄ0`0- 0 0 
< o£ | 601 | 这 |oc | zxos Sz 0+ o'r 05SE РР ~ 8Е< 
#`0 ; 0 50 0+ 
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70 6T- 
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3. 可 调节 手 用 贸 刀 的 标记 示例 

1) 直径 调节 范围 为 15.25 ~ 17mm 的 普通 型 可 调节 手 用 贸 刀 的 
标记 为 : MEFE 15.25~17 JB/T 3869—1999, 

2) 直径 调节 范围 为 19 ~21mm 的 带 导向 套 型 可 调节 手 用 匀 刀 
的 标记 为 : WIFE 19~21 -DX JB/T 3869—1999, 
8.3.3 AREER AE EE 

1. АКЕ ЖАА Е 277 А90 (图 8-48) 


















































848 AREAK HA 





а) HEJ b) ЯЕ 

















2. БЕЛП H ЕЕ Л Н] К 
ИЛЛ JJ JS TUK 8-76 Кт, ИЕН S JJBUJ КОГА Ж 8-77 所 






































Дуо 
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#876 HRIH R (GB/T 1139—2004) 
(单位 : mm) 
di d, 
员 HE d L LIL а 1, l 1, 
(9) (19) 
代号 锥 度 hiii m 
米 4 4.000 | 48 | 30 | 22 | 4.0 10.1575 1% 1 %6 [А 0.1575 
m 1:20 =0.05 
16 6.000 | 63 |40 |30 | 5.0 [0.2362 2 '%, 1 %6 |17, |0. 1969 
1:19.212= Т е Р 
0 005282 9.045|93 61 48 | 8.0 0.3561 37 2 %2| 1 4 |0.3150 
1:20.047 = I А х 
1 0 O49898 12. 065|102 66 | 50 |10.010.475014 %2 2 9„[1`%,|0.3937 
1:20.020 = А 
2 04905 17.780|121 79 |61 14.0 0.7000 47, |3 А 2 15, 0.5512 
| 1:19.922= 
氏 3 0.05020 023.825|146 96 | 76 20.0 0. 9380! 5 Ж 3 5% 3 |0.7874 
1:19.254 = | a " 
4 0.05194 31. 267|179 119 | 97 [25.01.2310 7 46 4 46|3 756 |0. 9843 
1: 19.002 = А 2 , 
Э, ЖОГЫ 44.399|222 |150 |124 |31. 5 |1. 7480| 8 ⁄ |5 7 |454 |1. 2402 
1: 19.180 = п І р 
6 0.05214 3. 348 |300 208 |176 45.0 |2. 4940 |11 Z 8 7; |6 7511. 7717 
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表 8-77 ЖЕ ШБЕЛИ Л (GB/T 1139—2004) 
(单位 : тт) 
йй d || 4 1, І L | 黄 氏 
代号 HEE mm in 锥 柄 号 
米 |4 ОКК 4.000 |106| 30 |22 |0.1575|4%|1%%| % 
制 | 6 6.000 |116| 40 | 30 |0.2362|4%|1%%|1%% 
0 я 9.045 1137 |61 |48 10.3561 |5 9 |2 9% | 1% 
1 
1 Ву 12.065 1142 | 66 | 50 [0.4750 |5 !⁄ |2 !⁄ | 1°% 
1:20. 020 = m i Е 
2 00 04995 117-780 |173 |79 61 0.7000 69,13% 2%) 2 
K : = 
к 3 23.825 212|96 76 |0.938018 1 |3 9 3 3 
4 Жз 31.267 |263 |119 | 97 [1.2310 |10 '%,|4 %6 |3 96| 4 
5 — 44.399 |331 |150 1124 | 1. 7480 13 和 |5 2 | 4% 2 
6 рив 63. 348 |389 |208 |176 |2.4940 | 15 %6 |876 |69 | 5 
3. ЛОРАН Е АН a 26 
ЩЙ Л ЕУ ЕЛЕ RHENE EI 8-49 和 表 8-78 所 示 ， 





















































#ERBN Л TERBANT HO ЖЕРЕ е Нн З Т 8-50 和 表 8-78 

















8849 直 柄 贸 刀 工作 部 分 的 锥 度 


a) НОЛ b) J 


所 示 。 
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88-50 ЕБ ЛТ {ЕЛИ ЕҤ 
а) ЖЕЛ b) EJI 
表 8-78 工作 部 分 的 锥 度 及 其 偏差 (GB/T 1139—2004) 



























































圆锥 号 B 到 锥 角 偏差 
粗 精 
4 Ж *1' 
Ж 1°25'56” д 一 一 
МА 6 精 +30” 
0 1°29'27" 
Ж +1" 
1 1°25'43" 4 6 
P +30” 
2 1°25'50” 
3 1°26'16” Ж +50” 
h А 6 8 
и 4 1°29'15” Fñ +25 
BH +40" 
5 1°30/26” 8 10 
Ж +20” 
BH +30” 
6 1°29'36" 10 12 
精 土 15” 

















4. 莫 氏 圆锥 和 米 制 圆锥 匀 刀 的 标记 示例 
1) 米 制 4 号 圆锥 直 柄 铵 刀 的 标记 为 : 直 栖 
GB/T 1139—2004 。 
2) 莫 氏 3 SAMEERA: H 
GB/T 1139—2004 。 
з) 米 制 4 号 圆锥 














EZ] 











# л жй 



































ИЕЛ ER 
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ЯЛЫК М: БЕКЕЙ 























ЖЕЛ Ж 
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ЇЇ 4 GB/T 1139—2004, 
4) ERI 号 圆锥 锥 柄 铵 刀 的 标记 为 : se S HES А 
氏 3 GB/T 1139—2004, 
8.3.4 ВФ АЛ 
1. ея ЛА (198-51) 
了 














a 
Ж 
бы 












































ШРЫ 











фер H > 
tr 


КЕ SNSSSSSSSSERSS 








ШРЫ 














图 8-51 ВФ ЯЛ 
а) JG-A 型 b) JG-B 型 с) ЈК-А Я d) ЈК-В 0 


2. 电 镀金 钢 石 铵 刀 的 尺寸 (K 8-79 ) 
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8.3.5 BRF JF 
1. s 3F327J7JFFB9JESK (图 8-52) 











852 BRFK 


2. BAFI IFR (KR 8-80) 
K830 ERF JIIFAIR} (JB/T 3411. 45—1999) 


























(单位 : mm) 
d l L d, D HFE E€ 
13 45 21 18.0 >23.6 ~30.0 
180 
16 50 27 22.4 >30.0 ~35.5 
19 56 32 25.0 >35.5 ~42.5 
200 
22 63 39 28.0 >42.5 ~50.8 
27 71 220 46 31 >50.8 ~60.0 
32 80 240 56 35.5 >60.0 ~71.0 

















3. = JII RRA 

D = 13mm Жу F£ JJ JJ FF BJ Ri 5: Л 13 JB/AT 
3411. 45 一 1999 。 
8.3.6 TFAL 

1. Т=П (Kl 8-53) 
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装配 后 锦 牢 











L 





图 8-53 ТЖЕ ЛГ 
2. 丁 字形 活 铵 杠 的 尺寸 (K 8-81) 
表 8-81 ТЖЕ АНЫЛУ (JBZT 3411. 40 一 1999 ) 




















(单位 : шш) 
a Lmax 1 р d 
3.15 ~6.3 160 160 24 M18 x1.5 
>6.3 ~10 210 200 34 M27 x1.5 





3. 本 字形 活 铵 杠 的 标记 示例 


4=3.15~6.3mm 的 丁字 形 活 贸 杠 的 标记 为 : EL 3.15 ~6.3 
JB/T 3411. 40—1999, 


8.4 车 刀 


8.4.1 高 速 钢 车 刀 
1. 高 速 钢 车 刀 的 形式 (图 8-54) 


Q —— 
КР ; { 
а) 


图 8-54 高速 钢 车 刀 条 
а) 圆 形 截面 车 刀 条 
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Пр === 
r= 























ы? IS 
15°-30 
х 
к, 
30 06+02 |ә 
4° = 1, = 





图 8-54 ”高速 钢 车 刀 条 (22) 
b) 正方 形 截面 车 九条 с) 和 矩形 截面 车 刀 条 
d) 不 规则 四 边 形 截面 车 刀 条 




























































































2. 高 速 钢 车 刀 的 尺寸 

1) 圆 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 如 表 8-82 所 示 。 
28-582 ” 圆 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 (GB/T 4211. 1 一 2004) 

(单位 : тт) 

d L +2 

h9 63 80 100 160 200 
4 x x x 

5 x x x 

6 x x x x 

8 x x x 
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(Ж) 
а L +2 
h9 63 80 100 160 200 
10 x x x x 
12 x x x 
16 x x x 
20 x 

















注 :“x ”表示 有 此 规格 。 





2) 正方 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 如 表 8-83 所 示 。 


表 8-83 正方形 截面 车 刀 条 的 尺寸 (GB/T 4211. 1 一 2004 ) 
































(单位 : mm) 
h b L+2 
h13 h13 63 80 100 160 200 
4 4 x 
5 5 х 
6 6 х х х х х 
8 8 х х х х х 
10 10 х х х х х 
12 12 х х х х х 
16 16 х х х 
20 20 х х 
25 25 x 


























Е: x 表示 有 此 规格 。 























чө 
М. 
Ë 
SS 

Ж 
IN 


ЛАШ АЕ ЛАЧ Па 8-84 和 表 8-85 所 示 。 









































































































































.792 - 五 金工 具 手册 第 2 版 
表 8-84 ”和 矩形 截面 车 刀 条 的 第 一 种 尺寸 
( GB/T 4211. 1—2004) (单位 : mm) 
比例 h b L+2 
h/b= h13 h13 100 160 200 
6 4 x 
8 Е) > 
10 6 x x 
1.6 12 8 X X 
16 10 X X 
20 12 X X 
25 16 х 
8 4 x 
10 5 x 
12 6 x x 
2 
16 8 x x 
20 10 x x 
25 12 x 
Е: x 表示 有 此 规格 。 
表 8-85 ”和 矩形 截面 车 刀 条 的 第 二 种 尺寸 
( GB/T 4211. 1—2004) (单位 : mm) 
比例 Һ/Ь== h hl3 b hl3 L+2 
2.33 14 6 140 
2:5 10 4 120 
4) 不 规则 四 边 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 如 表 8-86 所 示 。 
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表 8-86 不 规则 四 边 形 截面 车 刀 条 的 尺寸 
(GB/T 4211. 1—2004) (单位 : mm) 
h b L+2 
h13 h13 85 120 140 200 250 
12 3 x x 
12 5 x x 
16 3 x x 
16 4 x 
16 6 x 
18 4 x 
20 3 x 
20 4 x x 
25 4 x 
25 6 x 
注 : 1. x 表 示 有 此 规格 。 
2. 车 刀 条 的 一 端 可 制 成 直 
8.4.2 硬 质 合金 车 刀 
1. 常用 硬 质 合 金 车 刀 的 主要 形式 及 符号 (K 8-87 ) 
表 8-87 常用 硬 质 合 金 车 刀 的 主要 形式 及 符号 
符号 车 刀 形 式 名 称 | 符号 车 刀 形 式 名 称 
70° 
01 = 外 圆 | 04 [БШШШ m 
10 Æ FA 
45° 90° 
o) É ан | 221 | s= 
45° 车 刀 车 刀 
95。 90° 
03 = 外 圆 | 06 g— ЭЙ 
95° 车 刀 90 ÆJ] 
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(Ж) 
符号 车 刀 形 式 名 称 | 符号 车 刀 形 式 名 称 
E A 型 
aj Pai Aa 
r | 车 刀 车 刀 
75° 





75% 

в PEAN на ЕЧ 

车 刀 |а 和 一 一 外 加 
75° 


95° 车 刀 


o 55004 uA 
с | — Sp. г. 





























о 6029 л кызыр таш 
车 万 
他 | ара) a 
" №2 LEI 内 孔 EJ 
车 刀 





шй 一 带 轮 
12 & @ Б ШЕ, be] Дй 
车 刀 一 J 























2. 硬 质 合金 车 刀 的 代号 编制 

硬 质 合金 车 刀 代 号 由 按 规定 顺序 排列 的 一 组 字母 和 数字 组 成 ， 
共有 六 个 符号 分 别 表示 其 各 项 特征 。 

1) 第 一 个 符号 用 两 位 数字 表示 车 刀 头 部 的 形式 。 

2) 第 二 个 符号 用 一 字母 表示 车 刀 的 切削 方向 ，R 为 右 切 削 车 
Л, 工 为 左 切削 车 刀 。 


H 
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3) 第 三 个 符号 用 两 位 数字 表示 车 刀 的 刀 杆 高 度 ， 如 果 高 度 不 
足 两 位 数字 时 则 在 该 数 前 面 加 “0”。 
4) 第 四 个 符号 用 两 位 数字 表示 车 刀 的 刀 杆 宽度 ， 如 果 宽 度 不 
足 两 位 数字 时 则 在 该 数 前 面 加 “0”。 

5) 第 五 个 符号 用 表示 该 车 刀 的 长 度 符合 GB/T 17985. 2 或 GB/ 
T 17985. 3 的 规定 。 

6) 第 六 个 符号 用 一 字母 和 两 位 数字 表示 车 刀 所 焊 刀 片 按 GB/T 
2075 中 规定 的 硬 切削 材料 的 用 途 小 组 代号 。 

3. 硬 质 合金 车 刀 的 标志 
车 刀 上 应 按照 GB/T 2075—2007 的 规定 做 如 下 标志 : 
车 刀 代 号 应 标志 在 车 刀 左 侧面 , “切削 形式 大 组 ”的 色 标 应 涂 
在 刀 杆 的 后 部 ， 其 颜色 为 : DP 组 用 蓝 色 ; ОМ 组 用 黄色 ; ©K 组 
用 红色 。 车 刀 标 志 如 图 8-55 所 示 。 

su 


车 刀 代 号 
855 车 刀 标 志 





























































































































切 习 形式 
大 组 的 色 标 






8.43 ”天 然 金刚 石 车 刀 
1. 天 然 金刚 石 车 刀 的 形式 (图 8-56) 


EE 














图 8-56 ”天 然 金刚 石 车 刀 
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2. 天 然 金 刚 石 车 刀 的 尺寸 ( 表 8-88) 
表 8-88 天然 金刚 石 车 刀 的 尺寸 (JBMT 10725 一 2007) 



























































(单位 : шш) 
L wW H H, 
L, L, a 

js14 js12 js12 js12 

48 6.0 10.0 10.0 42 

50 6.5 6.5 10.5 44 2.5 ~3.5 30° ~ 75° 
52 6.8 6.8 11.0 46 

Е: 表 中 尺寸 为 常用 尺寸 ,对 表 中 地、 丈 、 瑟 进行 任意 组 合 可 作为 选用 尺 

+f. 
8.5 #7 


8.5.1 BEJ 











1. 圆柱 形 铣 刀 的 形式 (图 8-57) 


D 





(AALL LIRL LLA 
— сл 
Ea 

图 8-57 ИЕЛ 


2. 圆柱 形 铣 刀 的 尺寸 〈 表 8-89) 
表 8-89 圆柱 形 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 1115. 1 一 2002 ) 

















(单位 : mm) 
D d L jsl6 
js16 H7 40 50 63 70 80 100 125 
50 22 x x x 
63 27 x x 
80 32 x x 
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(Ж) 
р d L 1816 
js16 Н? 40 50 63 70 80 100 125 
100 40 х х 
































IE: x 表示 有 此 规格 。 
3. 圆柱 形 铣 刀 标记 示例 
外 径 D=50mm、 长 度 L=80mm 的 圆柱 形 铣 刀 的 标记 为 : 
ЁЛ 50x80 GB/T 1115. 1 一 2002 。 
8.5.2 TÆ 
1.T 型 槽 铣 刀 
1) T 型 槽 铣 刀 如 图 8-58 所 示 。 




















a 
= 
НУ 









































图 8-58 普通 直 柄 、 削 平 直 柄 和 螺纹 柄 Т ЯЛ 





2) 普通 直 柄 、 削 平 直 柄 和 螺纹 柄 T 型 槽 铣 刀 的 尺寸 如 表 8-90 
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表 8-90 普通 直 柄 、 削 平 直 柄 和 螺纹 柄 T WAAR 

































































(СВ/Т 6124—2007) (单位 : mm) 
d, c ds 1 д 1, / g 
dv Т 型 槽 宽度 
h12 h12 max о | 3518 тах тах е 
11 3.5 4 6.5 53.5 5 
12.5 6 5 7. 10 57 6 
16 7 10 62 1 8 
8 0.6 
18 8 13 70 10 
12 
21 9 10 16 74 12 
25 11 12 17 82 14 
16 1.6 
32 14 15 22 90 18 
40 18 19 27 25 108 22 
1 
50 22 25 34 124 2.5 28 
32 
60 28 30 43 139 36 
Ф di 的 公差 (按照 CBMT 6131.1, GB/T 6131.2, GB/T 6131.4): 普通 
直 柄 适用 hS; 章平 直 栖 适 用 h6， 曙 纹 柄 适用 h8 。 





























2. 带 螺纹 的 莫 式 锥 柄 ТАШ ЕЛ] 





1) 带 螺 纹 的 英 式 














ERS T 型 槽 铣 刀 如 














图 8-59 所 示 。 


„СЕ 

















图 8-59 1 т о T ÆRA 
一 莫 氏 











ЯЕ 
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2) 带 螺纹 的 莫 式 锥 




















柄 了 型 槽 铣 刀 的 太 才 如 表 8-91 所 示 。 









































表 8-91 带 螺 纹 的 莫 式 锥 柄 工 型 槽 铣 刀 的 尺寸 
(GB/T 6124—2007) (单位 : mm) 
a || |, | у | « зи тан 
h12 h12 max го тах тах 锥 号 宽度 
18 8 8 13 82 1 10 
1 
21 9 10 16 98 0.6 12 
2 
25 11 12 17 103 14 
1.6 
32 14 15 22 111 3 18 
40 18 19 27 138 22 
1 
50 22 25 34 173 2:5 4 28 
60 28 30 43 188 36 
72 35 36 50 229 1.6 4 42 
85 40 42 55 240 5 48 
2 6 
95 44 44 62 251 54 























3. ТЯ Е 77 іа] 








О 
Bü 





Л 


的 宽 











JE 


的 宽 Уш 52. 


























1) ШЕТ 
为 : HAA T 
2) WETH 
为 : 削 平 直 柄 了 
3) WETH 
螺纹 柄 了 型 槽 铣 
4) WETH 














Л 


JE 


的 宽 Уш 
10 























1 





[的 帘 Ўш 

















10 


度 为 


度 为 


型 槽 铣 刀 10 
度 为 10mm 的 螺纹 柄 了 型 槽 铣 刀 的 标记 为 : 
GB/T 6124 一 2007。 





度 为 


为 : їз ИҢ T ЖШ Л 12 
8.5.3 257 


1. хил (B 


10mm 的 普通 直 柄 Т H 


GB/T 6124—2007 。 








10mm Й ЈР AH T A 
GB/T 6124—2007 , 





12mm ЙЗ ЕҢ Т ОЖ 
GB/T 6124—2007. 











8-60) 








型 槽 铣 刀 的 标记 


型 槽 铣 刀 的 标记 





型 槽 铣 刀 的 标记 


- 800 . 五 金工 具 手 册 第 2 版 





SN 








" 
m 
— 
= 


8-60 RERA 


2. 尖 齿 构 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-92) 
表 8-92 ” 尖 齿 槽 铣 刀 的 尺寸 (GBZT 1119. 1 一 2002 ) 
(单位 : mm) 
































80 27 |41 x x x|x x|x|x x 
100 x x|x x|x|]x x x| x|x 
32 | 47 
125 x x x|x|x x x x|>x 
160 x x|x|x x x|x|x x x 
40 | 55 
200 x x x x x >| x ххх 






























































Е: x 表示 有 此 规格 。 





3. 尖 齿 槽 铣 刀 的 标记 示例 

外 径 D=50mm、 厚 度 L=6mm HRA ВЕ Л ERCAN: ZIN 
227] 50x6 GB/T 1119. 1 一 2002 。 
8.5.4 直 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 

1. 直 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 形式 (图 8-61) 
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861 ” 直 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 
а) A 型 b) BÆ 
а—У 716 ”由 一 立 铣 刀 柄 部 直径 ”一 立 铣 刀刃 部 长 度 























ZL 一 立 铣 刀 总 长 


2. 直 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-93 ) 
3893 ” 直 柄 硬 质 合 金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 






























































(GB/T 16456. 1 一 2008 ) (单位 : шш) 
а 1 
d, 12 
k12 基本 尺寸 极限 偏差 
20 75 
12 12 
25 80 
25 +2 88 
16 16 
32 0 95 
32 97 
20 20 
40 105 
40 111 
25 25 
50 121 
40 +3 120 
32 32 
50 0 130 
50 140 
40 40 
63 153 
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3. 直 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 标记 示例 
直径 d=32mm、 总 长 上 =120mm 的 А 型 立 铣 刀 的 标记 为 : 直 柄 
硬 质 合金 螺 旋 齿 立 铣 刀 A 32x120 GB/T 16456. 1 一 2008。 
8.5.5 7/24 锥 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 
1. 7/24 锥 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 形式 (图 8-62 ) 
h 7:24 















































a) 


图 8-62 7/24 АФ ЕНУ Л 
а) A 型 b) B 型 








d 一 立 铣 刀 直径 ”一 立 铣 刀 刃 部 长 度 “一 立 铣 刀 总 长 
2. 7/24 锥 柄 硬 质 合 金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 〈 表 8-94) 
表 8-94 7/24 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 尺 十 
















































































( GB/T 16456. 2—2008) (单位 : mm) 
A 型 B 型 
ы; 40 号 圆锥 50 号 圆锥 40 号 圆锥 50 号 圆锥 
Irta L ba L [a 3 L на L 
40 84 |17.4] 一 一 91 |159.4| 一 一 
32 
50 94 |187.4| 一 一 101 | 169.4| 一 一 
50 94 |187.4 | 103 |229.8 | 101 |169.4 | 107 |208.75 
i 63 | 107 |20.4 116 |24.8 114 18.4 | 120 |221.75 
50 94 |187.4| 103 |229.8 | 101 |169.4| 107 |208.75 
А 80 | 124 |217.4| 133 259.8 | 131 |199.4 | 137 | 238.75 
63 — = 116 |242.8 | — = 120 | 221.75 
100 | 一 一 153 | 179.8 | 一 一 157 | 258.75 
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3. 7/24 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 标记 示例 
Hí d=40mm, ÑK L=187. 4mm 的 A 型 立 铣 刀 的 标记 为 : 7/ 
24 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 A 40x187.4 GB/T 16456. 2 一 
2008 。 
8.5.6 莫 氏 锥 柄 硬 质 合 金 螺旋 齿 立 铣 刀 

1. 莫 氏 锥 柄 硬 质 合 金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 形式 (图 8-63 ) 






































图 8-63 ARRERA ERREALA 





d 一 立 铣 刀 直径 ”一 立 铣 刀 刃 部 长 度 一 立 铣 刀 总 长 

















2. 莫 氏 锥 柄 硬 质 合 金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-95) 
表 8-95 ” 莫 氏 锥 柄 硬 质 合金 螺 旋 齿 立 铣 刀 的 尺寸 









































(СВ/Т 16456. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 
Et L3 莫 氏 圆锥 号 
к12 Е ҮР 
25 110 
16 2 
32 117 
32 117 
2 
20 125 
40 
142 3 
40 142 
25 3 
50 152 
40 165 
32 4 
50 175 
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(Ж) 
A 15 LS REES 
k12 Ë Ë 
50 181 
40 4 
63 194 
63 194 4 
50 
80 238 5 
63 221 
63 5 
100 258 











3. 莫 氏 锥 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 的 标记 示例 
直径 4d=20mm、 总 长 L=125mm 的 A 型 立 铣 刀 的 标记 为 : 莫 氏 
锥 柄 硬 质 合金 螺旋 齿 立 铣 刀 A 20x125 GB/T 16456. 3 一 2008 。 
8.5.7 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 

1. 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 形式 (图 8-64) 


















































K 











8-64 ” 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 
а) A 型 b) B 型 
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2. 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-96) 
28-96 ” 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 















































































































































(СВ/Т 14328 一 2008 ) (单位 : шт) 
标准 型 = £ # 
дэ ' 122 
js15 | h8 ; Г | Е В Уо Ў hi 
min | jsl6 | min | jsl6 数 
6 6 l | 57 | 24 | 68 1.0 
7 8 16 | 60 | зо | 7⁄4 1.2 
8 8 19 6 | 38 | 82 1.4 
o | 10 |19 | 6 | 38 | 88 1.5 
10 | 0 2 | 72 | 45 | 95 1.52.0 
H | 12 | 22 | 79 | 45 | 102 1.5 ~2.0 
12 | 12 | 26 | 83 | 53 | 110 2.0 
4 | 12 | 26 8 | 53 | по ed ЫЫ 
l | 16 | 32 | 92 | 6 | 123 2.5-3.0 
в | 16 |з | 9 | вз 1 аз |20" |" 0 
35° | 16° 
2 | 20 | 38 | 104 | 75 | ш 3.0 ~3.5 
22 | 20 | 38 | 104 | 75 | 141 3.5 ~4.0 
25 | 25 | 45 | 121 | 90 | 166 4.04.5 
28 | 25 | 45 | 121 | 90 | 166 3.03.5 
3 | 32 | 53 | 133 | 106 | 186 3.5 ~4.0 
36 | 32 | 53 | 133 | 106 | 186 4.0~4.5 
40 | 40 | 63 | 155 | 125 | 217 4.0~4.5 | 6 
45 | 40 | 63 | 155 | 125 | 217 4.55.0 
so | so | 75 | 177 | 150 252 5.56.0 
3. 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 示例 
1) 外 径 d=10mm 的 A 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 为 : 直 柄 粗 
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ШТ. Л А10 GB/T 14328 一 2008 。 

2) 外 径 d=10mm 的 B 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 为 : 直 柄 粗 
ШТУ Л B10 长 GB/T 14328 一 2008 。 
8.5.8 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 

1. 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 形式 (图 8-65) 


Yo 











Yo 











b) 
图 8-65” 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 
а) A 型 b) BÆ 
2. 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 ( 表 8-97) 
表 8-97 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 

















(СВ/Т 14328 一 2008 ) (单位 : шт) 
标准 型 长 型 £ “ 
d d, 
. 1 L 1 L W 
1815 h6 B Уо к 8 
тіп js16 min js16 数 
8 10 19 69 38 88 1.0-1.5 
20°~ | 6°- 
9 10 19 69 38 88 125 4 
35 16° 
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(5) 
标准 型 长 型 参 % 
а | d 
js15 | h6 Í Ë i i B Yo R ш 
min | jsl6 | min | js16 数 
11 12 22 79 45 102 1.5~2.0 
12 12 26 83 53 110 2.0 
14 12 26 83 53 110 2.0-2.5 
16 16 32 92 63 123 2.5~3.0 
18 16 32 92 63 123 3.0 4 
20 20 38 104 75 141 3.0 ~3.5 
22 20 38 104 75 141 3.5~4.0 
25 25 45 121 90 166 |20° | 6°— |4.0~4.5 
28 25 45 121 90 166 | 35° 16° |3.0 ~3.5 
32 32 53 133 | 106 | 186 3.5~4.0 
36 32 53 133 | 106 | 186 4.0 ~4.5 
40 40 63 155 | 125 | 217 4.0-4.5 | 6 
45 40 63 155 | 125 | 217 4.5 -5.0 
50 50 75 177 | 150 | 252 5.5 -6.0 
56 50 75 177 | 150 | 252 4.5 -5.0 
63 63 90 202 | 180 | 292 5.0 ~5.5 




















3. 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 示例 

1) 外 径 d=10mm 的 A 型 标准 型 的 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 
标记 为 : 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 А10 GB/T 14328 一 2008 。 

2) FH d = 10mm У В 型 长 型 的 削 平 型 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标 








记 为 : 削 平 型 直 柄 粗 加 了 























8.5.9 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 
1. 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 形式 (198-66) 














[ 立 铣 刀 B10 长 





GB/T 14328 一 2008 。 
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88-66 ” 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 


а) A 型 b) B 型 





2. 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺寸 〈 表 8-98 ) 


表 8-98 ” 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 尺 十 
























































(GB/T 14328 一 2008 ) (单位 : шт) 
标准 型 长 型 т £ Ж 
. ^8 І ГА 1 1, P 
min | jsl6 | min | js16 95 B Уо к 齿 数 
10 | 22 92 45 115 1.5 ~2.0 
11 | 22 92 45 115 1 1.5 ~2.0 
12 | 26 96 53 123 2.0 
14 | 26 111 53 138 20°~ | 6° ~ |2.0~2.5 
16 | 32 117 63 148 35° 16° |2.5 ~3.0 
18 | 32 117 63 148 Е 3.0 
20 | 38 123 75 160 3.0 ~3.5 
22 | 38 140 75 177 3 3.5 ~4.0 
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( 5) 
标准 型 长 型 参 = 
: | L l L P 
Е min | jsl6 | min | js16 Эв В Yo к 齿 数 
25 | 45 | 147 | 90 | 192 4.0 ~4.5 
28 | 45 | 147 | 90 | 192 | 3 баал] 
32 | 53 | 155 | 106 | 208 3.5 ~4.0 
3 | 53 | 178 | 106 | 231 | 4 3.5 ~4.0 
36 | 53 | 155 | 106 | 208 | 3 4.0 ~4.5 
36 | 53 | 178 | 106 | 231 4.0 ~4.5 
а0 | вз | ааз | 205 РТЫ ШЫ 4.0 -4.5 
40 | 6з | 221 | 125 | 283 | 5 бел Т 
45 | вз | авв | 5 |0 | а |7 7|° 7 [45—50 
35° | 16° 
45 | 63 | 221 | 125 | 283 | 5 4.5 -5.0 
so | 75 | 200 | 150 | 275 | 4 5.5 -6.0 
50 | 75 | 233 | 150 | 308 | 5 5.5 -6.0 
56 | 75 | 200 | 150 | 275 | 4 4.5 -5.0 
56 | 75 | 233 | 150 | 308 4.5 -5.0 
63 | 90 | 248 | 180 | 338 | 5 5.0-5.5 | 8 
71 | 90 | 248 | 180 338 5.5 -6.0 
80 | 106 | 320 | 212 | 426 | 6 6.0 -6.5 
3. 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标记 示例 
1) 外 径 d=32mm 的 А 型 标准 型 4 号 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 





标记 为 : 英 氏 锥 柄 粗 加 工 立 镶 
2) 外 径 d=32mm 的 B 型 长 型 3 号 莫 氏 锥 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标 


记 为 : KRY 


2008, 























ЕИ 

















EJJ A32 MT4 GB/T 14328 一 2008 。 


日 加 工 立 铣 刀 B32 长 MT3 GB/T 14328— 
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8.5.10 “їй Л 
1. 直 柄 立 铣 刀 的 形式 (图 8-67) 














任 选 空 刀 





























d) 


Ё 8-67 HMLA 
a) 普通 直 柄 立 铣 刀 b) 削 平 直 柄 立 铣 刀 
е) 2" 斜 削 平 直 柄 立 铣 刀 d) 螺纹 柄 立 铣 刀 
d 一 立 铣 刀 直径 di 一 顶部 直径 /一 为 长 /一 总 长 
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2. 直 柄 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-99 ) 
28-09 直 柄 立 铣 刀 的 尺寸 (GBZT 6117. 1 一 2010 ) 
(单位 : mm) 
直径 范围 Ф 标准 系列 KZJ КИ 
аи 1® 12 чу 
g l ; ШЕ HE 
> | = I II H I 组 | 组 I mag MURAH 
1.9 |2.36| 2 7 |39 |51 |10 |42 54 
2.5|— 
2.36| 3 A 8 |40 |52 |12 | 44 | 56 
3 48 
з |3.75| — 13.5 6 |10 |42 | 54 |15 | 4 | 59 
3.75| 4 |4 43 51 
11 55 |19 63 二 
4 14.75| 一 45 53 
4.75| 5 |5 47 | 57 58 | 68 
13 24 
5 6 6 57 68 
6 |7.5| 一 |7 16 | 60 | 66 | 30 | 74 | 80 
8 |10 3 | 4 
7.5| 8 |8 | 一 63 | 69 82 | 88 
19 38 | 一 一 
8 19.5 |— |9 їй 69 88 
9.5 | 10 |10 | 一 72 95 
22 45 5 
10 [11.8|— 11 x 79 102 
11.8| 15 |12 |14 26 83 53 110 
15 | 19 |16 |18 16 32 92 63 123 
19 |23.6|20 122| 20 38 104 75 141 2 
24 
23.6| 30 T 28 | 25 45 121 90 166 
30 |37.5|32 136| 32 53 133 106 186 
37.5|47.5|40 |45| 40 63 155 125 217 416|38 
50 | 一 
47.5| 60 z 50 75 177 150 252 
60 | 67 |63 | — |50 |63 192 | 202 282 |292 6 |8 |10 
90 180 
67 |735 |— 71 63 202 292 
@， 柄 部 尺寸 和 公差 分 别 按 GB/T 6131.1. GB/T 6131.2. GB/T 6131.3 和 
GB/T 6131. 4 的 规定 。 
© 总 长 尺寸 的 [组 和 开 组 分 别 与 柄 部 直径 的 I 组 和 开 组 相对 应 。 
人 @ 只 适用 于 普通 直 柄 。 
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3. 直 柄 立 铣 刀 的 标记 示例 

1) #1 d=8mm. Ф. 4 d, =8mm 的 普通 直 柄 标准 系列 
立 铣 刀 为 : 中 齿 直 柄 立 铣 思 8 GB/T 6117. 1 一 2010。 

2) 直径 d=8mm、 中 具 、 柄 径 4, = 8mm 的 螺纹 柄 标准 系列 立 
铣 刀 为 : 中 齿 直 柄 立 铣 刀 8 螺纹 柄 ”GB/T 6117. 1 一 2010。 
3) H1% d=8mm, PA, № d, =10mm 的 削 平 直 柄 长 系列 立 
#72: PRAWA S8 削 平 柄 10 K GB/T 6117. 1—2010, 
8.5.11 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 

1. 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 的 形式 (图 8-68) 
























































图 8-68 С НЛ 
a) I 组 b) ШЖ 
4 一 立 铣 刀 直径 ”一 刃 长 1 一 总 长 
2. 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 的 尺寸 (R 8-100) 
表 8-100 ARRALAR (GB/T 6117. 2 一 2010 ) 










































































(单位 : mm) 
Нен | вне L ss а 
| 标准 | 长 系 | 标准 系列 | 长 系列 |m 
> | < 系列 | 列 rwm ga realga, 号 ШИГРИ HW 
5 6 6 — | 13 | 24 | 83 94 
== 1 3 4 с; 
б i == |. g 16 | 30 | 86 100 
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( 续 ) 
直径 范围 РЕА l L мк g ж 
MEFE HAT = sZ Puasa А 
4 P 标准 | 长 系 | 标准 系列 | 长 系列 | 圆锥 
> |= 系列 | 列 rm ma тэш | 号 BPD AWA 
8 ЕНН < 
7.5 | 9.5 19 | 38 | 89 108 — 
一 | 9 
1 
9.5 [11.8| 10 [11 |22 | 45 |92 115 
5 
96 123 
11.8| 15 | 12 |14 | 26 | 53 
111 138 
3 | 4 上 一 
15 |19 |16 |18 132 |63 |17| — |148|—|2 
123 160 
19 |23.6| 20 | 22 | 38 |75 
140 177 6 
24 
23.6| 30 28 | 45 | 90 |147 192 3 
25 
155 208 
30 |37.5| 32 | 36 | 53 |106 
178 | 201 | 231 | 254 
4 
188 | 211 | 250 | 273 
37.5|47.5| 40 | 45 | 63 |125 416 [8 
221 | 249 | 283 | 311 | 5 
200 | 223 | 275 |298 | 4 
50 | 一 
233 | 261 | 308 |336 | 5 
47.5| 60 75 | 150 
200 | 223 | 275 |298 | 4 
一 | 56 
233 | 261 | 308 | 336 6 |8 |10 
5 
60 | 75 | 63 | 71 | 90 |180 248 276 | 338 | 366 






































з. E йл Pk ERDI 

1) 直径 4= 12mm 、 总 长 二 =96mm ИЕ Т APR R 
柄 立 铣 刀 的 标记 为 : РЇ 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 12х96 I GB/T 
6117. 2 一 2010。 其 中 ， 工 可 以 不 标 。 
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2) 直径 4=50mm、 总 长 上 =298mm 的 长 系列 开 型 粗 齿 莫 氏 
柄 立 铣 刀 的 标记 为 : ШИ [КУЖ Л 50 х 298 H GB/T 
6117. 2 一 2010 。 
8.5.12 7/24 #7) 

1. 7/24 锥 柄 立 铣 刀 的 形式 〈 图 8-69 ) 


L 






































L 





E 8-69 ELA 
d 一 立 铣 刀 直径 ”一 丸 长 [一 总 长 
2. 7/24 锥 柄 立 铣 刀 的 尺寸 〈 表 8-101) 
表 8-101 7/24 锥 柄 立 铣 刀 的 尺寸 (GBZT 6117. 3 一 2010 ) 
















































































(单位 : mm) 
HAWN 1 L А 
d 推荐 直径 7:24 з 
标准 | 长 | 标准 | 长 | 
4 圆锥 号 | 
ЖЫР 系列 | 系列 | 系列 | ЕТ 
23.6| 30 25 28 45 90 150 195 3 4 6 
30 
158 211 





30 |37.5| 32 |36 53 106 188 241 40 





208 261 45 





198 260 40 





37.5 |47.5| 40 |45 63 125 218 280 45 4 6 8 





240 302 50 





210 285 40 





47.5| 60 50 | 一 75 150 230 305 45 





252 327 50 
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( 续 ) 
直径 范围 І L i 
推荐 直径 | 一 с 7:24 ü 
4 标准 | 长 标准 | 长 ЕЕ 
ИРЕ 系列 | 系列 | 系列 | 系列 MUS ЕЛЕЕ 
210 285 40 
47.5| 60 — | 56 75 150 230 305 45 
252 327 50 
6 8 10 
245 335 45 
60 75 63 71 90 180 
267 357 
50 
75 95 80 一 106 212 283 389 



































3. 7/24 锥 柄 立 铣 刀 的 标记 示例 

1) 直径 d=32mm、 总 长 上 =158mm、 标 准 系 列 中 人 齿 7/24 HEN 
立 铣 刀 的 标记 为 : PA 7/24 锥 柄 立 铣 刀 32 x158 GB/T 
6117. 3 一 2010。 

2) 直径 d=32mm、 总 长 有 =241mm、 长 系列 中 齿 7/24 锥 柄 立 
铣 刀 的 标记 为 : PA 7/24 锥 柄 立 铣 刀 32x241 GB/T 6117.3 一 
2010。 
8.5.13 BRAJ 

1. 套 式 立 铣 刀 的 形式 (图 8-70) 
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2. 套 式 立 铣 刀 的 尺寸 〈 表 8-102) 






















































































表 8-102” 套 式 立 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 1114. 1 一 1998 ) 
(单位 : mm) 
р d L 1 | 
基本 [极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 
| | 极限 偏差 | > | > 
尺寸 | jsl6 | 尺寸 H7 | k16 尺寸 
+0.018 
40 16 32 18 23 | 33 
+0.80 0 
50 22 36 20 30 | 41 
+0.021 10 
63 40 0 
+0.95 | 27 0 22 +1 |38| 49 
80 45 0 
100 | +1.10 | 32 50 25 45 | 59 
+0.025 
125 40 56 +1.9 | 28 56 | 71 
+1.25 0 
160 50 63 0 31 67 | 91 
































D 背面 上 0.Smm 深度 内 不 做 硬性 的 规定 。 














3. 套 式 立 铣 刀 的 标记 示例 





1) 外 径 为 63mm 的 套 式 立 铣 刀 的 标记 为 : 套 式 立 铣 刀 63 


GB/T 1114. 1—1998 , 
2) 外 径 为 63mm 的 左 螺旋 齿 的 套 





ЖОЛ 63-L GB/T 1114. 1 一 1998。 
8.5.14 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 
1. 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 形式 〈 图 8-71 ) 








式 立 铣 刀 的 标记 为 : 套 式 立 























图 8-71 





削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 
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2. 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 尺寸 (K 8-103) 
表 8-103 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 尺寸 











(СВ/Т 14298 一 2008 ) (单位 : шт) 
4 l 1 了 d, 有 效 齿 数 Z 
js14 = = = h6 (参考 值 ) 
32 32 50 135 32 1~2 
40 40 60 150 40 
2~4 
50 50 75 180 50 

















3. 澳 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 标记 示例 

外 径 d=40mm 的 削 平 直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 标记 为 : 前 平 
直 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 40 GB/T 14298 一 2008 。 
8.5.15 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 

1. 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 形式 (198-72) 























图 8-72 ” 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 


2. 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 尺寸 (R 8-104 ) 
表 8-104 ” 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 尺 十 














(СВ/Т 14298 一 2008 ) (单位 : шт) 
d l L L SERRE 有 效 齿 数 Z 
js14 三 > < AERES (参考 值 ) 





32 32 45 165 4 1~2 
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3. 莫 氏 锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 的 标记 示例 
螺旋 立 铣 刀 的 标记 为 : 英 氏 

















直径 d =40mm 的 莫 氏 锥 柄 可 转 位 | 


























8.5.16 ВЯЛ 


1. 圆 角 铣 刀 的 形式 〈 图 8-73) 
о 


ү 





锥 柄 可 转 位 螺旋 立 铣 刀 40 GB/T 14298 一 2008 。 











8-73 AAH 
2. 圆 角 铣 刀 的 尺寸 (28-105) 
表 8-105 圆 角 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 6112—2002) 








(单位 : mm) 
R р d L 
C 
мІ js16 H7 js16 
1 
4 0.2 
1.25 
50 16 
1.6 
5 0.25 
2 















































第 8 章 切削 工具 . 819. 
( 续 ) 
R D d L 
C 
N11 js16 H7 js16 
22:9, 5 
| 0.3 
3.15(3) 6 
= 63 22 
4 8 0.4 
5 10 0.5 
6.3(6) 12 0.6 
80 27 
8 16 0.8 
10 18 1.0 
c a = === 100 
12.5(12) 20 1.2 
32 
16 24 1.6 
> == 125 
20 28 2.0 
Е: 括号 内 的 值 为 替代 值 。 
3. 圆 角 铣 刀 的 标记 示例 
076264 R = 10mm 的 圆 角 铣 刀 的 标记 为 : 圆 角 铣 刀 R10 








GB/T 6122. 1 一 2002 。 
8.5.17 三 面 刃 铣 刀 














































































































三 面 为 统 刀 如 图 8-74 所 示 。 
5] ` 
a) b) 
图 8-74 = 82792] 
a) = ЛЛ b) 错 齿 三 面 刃 铣 刀 
d 一 三 面 刃 铣 刀 外 圆 直 径 “”D 一 三 面 刃 铣 刀 内 孔 直 径 























di 一 三 面 为 铣 刀 轴 台 直径 Е ЛА 
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8.5.18 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 
1. 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 形式 (图 8-75 ) 

















图 8-75 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 

















kem] 


а) 普通 直 柄 





柱 形 球 头 立 铣 刀 b) 削 平 型 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 





























2. 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 尺寸 (28-106) 
18-106 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 尺寸 (GB/T 20773 一 2006 ) 















































(单位 : mm) 
1 L 
d, Ç А 
d, 1816 1815 
1812 FA Е r... 
标准 型 长 型 标准 型 长 型 
4 4 11 19 43 51 
5 5 47 58 
13 24 
6 6 37 68 
8 8 19 38 63 82 
10 10 22 45 72 95 
12 12 26 53 83 110 
16 16 32 63 92 123 
20 20 38 75 104 141 
25 25 45 90 121 166 
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(®) 
1 L 

d, : : 

d, js16 js15 
js12 T - ЖЕР 

标准 型 长 型 标准 型 长 型 

32 32 53 106 133 186 
40 40 63 125 155 217 
50 75 150 177 252 

50 
63 90 180 192 282 
注 : 1. d, 的 公差 : 普通 直 柄 hg ， 削 平 型 直 柄 h6 。 





2. 削 平 型 直 柄 的 柄 部 直径 大 于 6mm。 
3. 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 标记 
































直 柄 圆柱 形 球 头 立 多 














型 、 铣 刀 类 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 
1) 球 头 直 径 d, = 16mm 的 普通 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 (标准 























刀 的 标记 由 产品 名 称 、 球 头 直径 、 直 柄 类 











型 ) 的 标记 为 : 直 柄 球 头 立 铣 刀 16 GB/T 20773 一 2006。 





2) ЖАХ а, =16mm 的 普通 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 (长 型 ) 


的 标记 为 : 直 柄 球 头 立 铣 刀 
3) 球 头 直径 d, = 16mm 的 削 平 型 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 (E 
准 型 ) 的 标记 为 : 削 平 直 柄 球 头 立 铣 刀 16 GB/T 20773 一 2006。 
4) 球 头 直 径 d, = 16mm 的 削 平 型 直 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 (长 
型 ) 的 标记 为 : 削 平 直 柄 球 头 立 铣 刀 16 长 GB/T 20773 一 











2006, 
































16 长 GB/T 20773 一 2006。 





8.5.19 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 
1. 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 形式 〈 图 8-76) 

















图 8-76 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 
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2. 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 基本 尺寸 (K 8-107 ) 
表 8-107 ” 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 基本 尺寸 





























































































































(GB/T 20773 一 2006 ) (单位 : шт) 
l L 
4, 1516 js16 ERE 
js12 标准 型 长 型 锥 号 
标准 型 | 长 型 
I I I I 
16 32 63 117 = 148 = 5 
20 38 75 123 = 160 = 
25 45 90 147 = 192 — A 
155 = 208 = ` 
32 53 106 
178 201 231 254 7 
188 211 250 273 
40 63 125 
221 249 283 311 5 
200 223 275 298 4 
50 75 150 
233 261 308 336 5 
63 90 180 248 276 338 366 
3. 莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 标记 
莫 氏 锥 柄 圆柱 形 球 头 立 铣 刀 的 标记 由 产品 名 称 、 球 头 直 径 、 总 
长 度 、 锥 柄 类 型 、 铣 刀 类 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 
1) 球 头 直 径 4, =32mm, ÑK L =155mm 的 工 型 莫 氏 锥 柄 圆柱 
ЕРК лл Л 〈 标 准 型 ) 的 标记 为 : 锥 柄 球 头 立 铣 刀 32 х 155 






































GB/T 20773 一 2006。 

2) 球 头 直径 di =32mm， 总 长 上 =201mm 的 开 型 莫 氏 锥 柄 圆柱 
ЕККУ J] (标准 型 ) 的 标记 为 : 锥 柄 球 头 立 铣 刀 П 32 x 
201 GB/T 20773 一 2006。 

3) ЭЗЕН d, =40mm， 总 长 了 =250 mm 的 工 型 莫 氏 锥 柄 圆柱 
EBRR ЕЛ (KE) 的 标记 为 : 锥 柄 球 头 立 铣 刀 40 x250 
GB/T 20773—2006 , 

4) 球 头 直径 di =40mm， 总 长 有 =273 mm 的 开 型 莫 氏 锥 柄 圆柱 
pR ЛЛ (KE) 的 标记 为 : 锥 柄 球 头 立 铣 刀 H 40 x273 
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GB/T 20773—2006 。 
8.5.20 直 柄 圆锥 形 铣 刀 
1. 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 及 圆锥 形 球 铣 刀 的 形式 (图 8-77) 
































图 8-77 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 及 圆锥 形 球 铣 刀 
а) 普通 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 b) НІЗ АА Р ОЛ 
с) 普通 直 柄 圆锥 形 球 头 立 铣 刀 d) KPR СААТ ЕЈ КОК HE 
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2. 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 、 圆 锥 形 球 铣 刀 的 基本 尺寸 (K 8-108) 
K 8-108 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 、 圆 锥 形 球 铣 刀 的 基本 尺寸 

















(GB/T 20773 一 2006 ) (单位 : шт) 
短 型 标准 型 长 型 
4 
«/2 j 1 ||, ТҮЙ Е 
k12 | d, а, 4, 
js16 | js16 js16 | js16 js16 | jsl6 





6 |(10) (40) (9) 10 16 | 15 | – | – | – 





8 12 | 45 | 105 ! (16) | (80) (їз 一 | 二 | 三 

















3° (10) 16 == |= | | ыз 
16 | 50 | 109 80 | 140 

(2°52')| 12 20 25 | 130 | 200 

16 20 | 56 | 120 90 | 160 | 32 | 160 | 235 








20 25 63 135 100 | 170 — == — 
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( 5) 
у 短 型 标准 型 长 型 
1 
a/2 1 L 1 L 1 L 
kl2 | d, d, d, 
js16 | jsl16 js16 | js16 js16 | js16 
(2.5) 37.5 | 85 
10 
4 90 20 | 90 | 150 
40 16 | 63 | 125 
6 12 95 
25 | 100 | 170 
5° 8 16 103 | 20 135 
(5°43') | (10) 45 71 
20 106 | 25 140 
12 32 | 125 | 200 
16 25 | 50 | 120 80 | 155 
32 
20 32 | 63 | 140 100 | 175 | (32) |(160)|(235) 
4 = |= 6 | 50 | 109 e | – | – 
6 — |= | = 25 | 90 | 160 
7° 20 | 56 | 120 
8 р шш 100 | 175 
(7°07') 
(10) | — | = || — 32 
25 | 63 | 135 112 | 185 
12 一 | — | — 
(2.5) | 12 31.5 | 85 
4 16 | 36 | 93 | 20 | 56 | 120 | 32 | 90 | 165 
10° 6 20 | 42 | 106 | 25 | 63 | 135 (102) | (175) 
I (32) 
(9°28')| 8 25 50 | 120 32 | 71 | 145 (112) (185) 
(10) 
32 | 63 | 135 
(12) 



































注 : 1. d, 的 公差 : 普通 直 柄 hb8 ， 削 平 型 直 柄 h6 。 
2. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 用 。 
3. 2°52'. 5°43', 7°07'. 9°28'H EJE 1:20, 1:10, 1:8, 1:6 换算 而 得 。 

3. 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 、 圆 锥 形 球 铣 刀 的 标记 

直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 、 圆 锥 形 球 铣 刀 的 标记 由 产品 名 称 、 刃 部 小 
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头 直径 、 半 锥 角 、 直 柄 类 型 、 铣 刀 类 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 
1) 为 部 小 头 直径 d, = 12mm， 半 锥 角 ov2 为 3" 的 普通 直 柄 圆锥 
ЁЛ (EW) 的 标记 为 : 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3" ju GB/T 
20773 一 2006 。 
2) JIR HÍ di = 12mm， 半 锥 角 a/2 为 3" 的 削 平 形 直 柄 
锥 形 立 铣 刀 (W) 的 标记 为 : 削 平 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3° 
短 GB/T 20773 一 2006。 

3) ЛУКА а, = 12mm， 半 锥 角 ov2 为 3 的 前 普 通 直 柄 圆 
锥 形 立 铣 刀 (标准 型 ) 的 标记 为 : 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3° GB/ 
T 20773 一 2006 。 

4) ЛУК EÍ а, = 12mm， 半 锥 角 ov2 为 3 的 削 平 形 直 柄 圆 
ЕЛВЕ Л 〈 标 准 型 ) 的 标记 为 : 削 平 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3° 

GB/T 20773—2006 , 

5) ЛЛК EU d, = 12mm， 半 锥 角 a /2 为 3" 的 削 平 形 直 柄 
锥 形 立 铣 刀 (RE) 的 标记 为 : 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3" 长 
GB/T 20773—2006 , 

6) ЛЛК а, = 12mm， 半 锥 角 a/2 为 3" 的 削 平 形 直 柄 
Ж ЁЛ (RE) 的 标记 为 : 削 平 直 柄 圆锥 形 立 铣 刀 12-3° 
K GB/T 20773 一 2006。 

8.5.21 КЕБ ЖЕ sr gt 7J 
1. 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 形式 〈 图 8-78 ) 
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I 型 莫 氏 锥 柄 











Ca 


сы] 











а) 


878 АКЕН ИЕЛ 
a) 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 
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8-78 КЕН ЙЕ Ез Л ( 续 ) 





b) 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 球 头 立 铣 刀 


2. 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 基本 尺寸 (K 8-109) 
表 8-109 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 基本 尺寸 

































































(GB/T 20773 一 2006 ) (单位 : mm) 
L 
4, 1 Е m У 
0/2 | js16 莫 氏 圆锥 
k12 js16 
I I 
16 90 192 一 
3 
202 = 
20 100 
225 248 4 
214 = 3 
3。 25 112 
237 260 
(2°52') 4 
250 273 
32 125 
283 311 9 
265 288 4 
40 140 
298 326 5 
182 к= 3 
16 80 
5° 205 228 4 
(5°43') 202 = 3 
20 100 
225 248 4 
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( 续 ) 
L 
/2 | js16 ЕЙГЕ 
a Ё 51 X |: 
k12 js16 
I П 
237 260 4 
25 112 
5° 270 298 5 
(5°43') 250 273 4 
32 125 
283 311 5 
173 = 3 
16 71 
196 219 
4 
7° 205 228 
i 20 80 
(7°07') 238 266 一 
215 238 4 
25 90 
248 276 5 
205 228 4 
16 80 
238 266 5 
10。 215 238 4 
, 20 90 
(9°28') 248 276 5 
225 248 4 
25 100 
258 286 5 
Е: 1. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 用 。 
2. 2°52'. 5°43'. 7°07', 9°28' ҢЕЛ 1:20. 1:10, 1:8, 1:6 换算 而 














得 。 


3. 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 



















































































莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 由 产品 名 称 、 慷 部 小 头 直 径 、 总 
长 、 半 锥 角 、 直 柄 类 型 、 铣 刀 类 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 
1) Л SSK L£ di =20mm， 总 长 上 =202mm， 半 锥 角 o/2 为 
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锥 形 立 铣 刀 20 








a 





























3 的 工 型 英 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 万 的 标记 为 : 锥 柄 
x202-3° GB/T 20773 一 2006 。 

2) ЛЛК а, =20mm， 总 长 工 =248mm， 半 锥 角 a/2 为 
3? 的 开 型 英 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 : 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 IH 
20 x248-3° GB/T 20773 一 2006 。 

3) 球 头 直径 di =20 mm， 总 长 二 =202mm， 半 锥 角 a/2 为 3" 的 
I 型 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 : 锥 柄 锥 形 球 头 立 铣 刀 20 x 
202-3° GB/T 20773 一 2006 。 

4) RAEI а, =20 mm， 总 长 二 =248mm， 半 锥 角 a/2 为 3° 的 
开 型 莫 氏 锥 柄 圆锥 形 立 铣 刀 的 标记 : 锥 柄 锥 形 球 头 立 铣 刀 H 20 
x248-3° GB/T 20773 一 2006 。 


8.6 板牙 


8.6.1 六 方 板牙 
1. 六 方 板牙 的 形式 (图 8-79) 
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图 8-79 六方 板 牙 


2. 米 制 和 英制 螺纹 六 方 板牙 的 基本 尺寸 (K 8-110) 
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MURAH н (Sr| 12 ОЛЫ AG tp LH PCI МИШ в ДУ 6 
əc | % | | 9% |T| „с 区 001 | 08Р 'с | 9980Z | 59 | es 
əc | % | 9¢ | 9¢ | azz] zz 一 | 2Z S8 | 9980°7 Z€/9'I | es | S'Zr 

oe | — | og |.0 „0 “0Z | 一 OL | ZeL9°T | #911160 se 
с | sz | sz | +81] .31| .8l | „81 — 09 |о/у`1 | ЕРОТ [Е | 6°9© 
Z | oz | 91| ,ol | „91 OS | 01 | 9780 | 5S 9z ст 
SI | +h | ,pI | ,tI IF | 980 | 906S'0| стс SI 
= и | pr | .Or| ,ol 9є | 906S`0 | 60py*0| st | ZII 
= H | I H | I LZ | 60% 0 | 80| zI] 6 
|) 6 6 6 Iz | єрс̧є`0 | 00580 | 6 | se'9 
一 | 一 L È 1 gı 1909705061701 seS] у 
一 | 一 1 „© с̧ат 70 | eroro] р | 69 
ers 
Wu/g 
©} 8 Ol | ZI ї | | ze | or = +Y |= | +X 
9 L и 9I 
ç 6 H | €I © | sz 9 | 8 | ey 
Wk us uurzç 
ач сє € | се| с |6/71| SI |6071 | Кн жын 下 新 米吉 
ç r 60 | 620 | Sc'O 
wu da ЩЫ КЛ 
(9008—50 1/99) МЕ ИЕ 0х ЗП OIT-8 Æ 
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3. 圆锥 管 螺纹 六 方 板牙 的 基本 尺寸 (K 8-111) 
表 8-111 圆锥 管 螺纹 六 方 板牙 的 基本 尺寸 
( GB/T 20325 一 2006 ) 












































代号 алы ERE | Ryan 
1⁄16 7.723 0.907 21 10 
1/8 9.728 0.907 27 10 
1/4 13.157 1.337 36 14 
3/8 16.662 1.337 41 15 
1/2 20.955 1.814 50 19 
3/4 26.441 1.814 60 20 
1 33.249 2.309 60 24 
1 1⁄4 41.910 2.309 85 26 
11/2 47.803 2.309 85 26 
2 59.614 2.309 100 31 














8.6.2 普通 螺纹 圆 板牙 
1. 普通 螺纹 圆 板牙 的 形式 (图 8-80) 


УБ? 
Ny 





































D=16 和 20 р225 


图 8-80 普通 螺纹 圆 板牙 圆 板牙 
注 : 1. 容 悄 孔 数 不 做 规定 。 
2. 切削 锥 由 制造 三 自 定 ， 但 至 少 有 一 端 切削 锥 长 度 应 符合 
螺纹 收尾 (GBAT З) 的 规定 。 
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2. 粗 牙 普通 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 ( 表 8-112) 
表 8-112 ” 粗 牙 普通 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 
(GB/T 970. 1 一 2008 ) (单位 : шт) 
N 直径 А 
代号 | 2 的 1 т р |р | к | E А Й F 
M1 1 
M1.1 1.1 0.25 2 
M1.2 12 
M1.4 1.4 0.3 
M1.6 1.6 16 11 25 3 
0.35 
M1.8 1.8 
5 0.5 0.2 
M2 2 0.4 
M2.2 2.2 3 
0.45 
М2.5 2:3 
M3 3 0.5 
M3.5 3.5 0.6 
M4 4 0.7 
20 4 
M4.5 4.5 0.75 
M5 5 0.8 7 0.6 
M6 6 
1 0.5 
M7 7 si 
М8 8 25 9 0.8 
1.23 
M9 9 5 
M10 10 
1.5 30 11 1.0 
M11 11 
1 
M12 12 1.75 
38 14 1.2 6 
M14 14 2 
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( 续 ) 
FAS 直径 JE 
a У HIE 螺 р D, E E, I n 
d 
М16 16 2 
М18 18 45 18 1.2 | 6 
M20 20 2.5 
M22 22 
55 22 1.5 
M24 24 ; 
M27 27 B 
M30 30 
3.5 65 25 
M33 33 
1.8 
M36 36 8 
4 
M39 39 
75 30 
M42 42 
4.5 
M45 45 
M48 48 90 2 
5 
M52 52 
M56 56 36 
5.5 | 105 
M60 60 
2.5 | 10 
M64 64 
6 120 
M68 68 












































板牙 的 厚度 可 按 14mm 制造 。 


pan 


注 ; 根据 用 户 需要 ，M16 


3. 细 牙 普通 螺纹 圆 板 牙 的 基本 尺寸 ( 表 8-113 ) 
表 8-113 ” 细 牙 普通 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 






































(GB/T 970. 1 一 2008 ) (单位 : шш) 
公称 直径 | 螺 距 
代号 j |2 apa | e јер 
МІ x0.2 1 
0.2 16 11 5 2 0.5 3 
М1.1х0.2 1.1 
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续 
| 公称 直径 | RE 
代号 | 
M1.2 x0.2 1.2 
M1.4 x0.2 1.4 
0.2 
M1.6 x0.2 1.6 
р 
M1.8 x0.2 1.8 16 11 3 
M2 х0. 25 2 
0.25 
М2.2 х0. 25 2.2 
М2. 5 х0). 35 2,5 5 255, 0.5 0.2 
МЗ х0. 35 К) 0.35 
15 3 
M3.5 x0.35 & 
M4 x0.5 4 
M4.5 x0.5 4.5 20 4 
0.5 
М5 х0. 5 5 
М5.5 х0. 5 5.5 
Мб х0.75 6 F 0.6 
M7 x0.75 7 0.75 
М8 х0.75 
8 0.5 
М8 х1 1 25 9 0.8 
М9 х0.75 0.75 
9 
М9 х1 1 
5 
M10 х0.75 0.75 24 8 
M10 х1 10 1 
M10 х1.25 1.25 30 11 1 1 
M11 х0.75 0.75 24 8 
一 11 
М11 х1 1 一 一 
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_ 公称 直径 | 螺 距 
代号 D D E E 
代号 2 P 1 1 c 
М12 х1 1 
M12 x1.25 12 1.25 
М12 х1. 5 1.5 
М14 х1 1 38 一 10 一 
M14 x1.25 14 1:25 
М14 х1. 5 
1.5 
M15 х1. 5 15 
M16 x1 1 36 10 
16 12 
M16 x1.5 
1.5 一 一 
М17 х1.5 17 
M18 х1 1 36 10 
M18 х1. 5 18 19: 45 14 
М18 х2 2 
М20 х1 1 36 10 
М20 х1. 5 20 1.5 
М20 х2 2 
М22 х1 1 45 12; 
М22 х1. 5 22 1.5 
М22 х2 2 
М24 х1 1 45 12 
= 55 16 RS 
M24 x1.5 24 1.5 
М24 х2 2 
М25 x1,5 1.5 
25 
М25 х2 2 
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( 续 ) 
| 公称 直径 | RE 
代号 | 
M27 x1 1 54 12 
M27 x1.5 27 1.5 
М27 х2 2 
М28 х1 1 54 12 
М28 х1. 5 28 1.5 18 1 
М28 х2 2; 
M30 х1 1 54 12 
M30 х1. 5 | 
30 
M30 x2 2 
M30 x3 З 65 25 
M32 х1. 5 1.5 
32 
М32 х2 2 
18 1.8 8 
M33 x1.5 9 
М33 х2 33 2 
M33 x3 3 25 
M35 x1.5 35 
1.5 
M36 х1. 5 18 2 
М36 х2 36 2 
М36 х3 3 25 
M39 x1.5 1.5 63 16 
20 
М39 х2 39 2 
M39 x3 3 75 30 
М40 х1. 5 1.5 63 16 
40 20 
М40 х2 2 一 一 
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( 
_ 公称 直径 | 螺 距 
代号 р D E E C b 
代 7, Р, Р 1 1 
M40 х3 40 3 一 30 一 
M42 x1.5 LS 63 16 
20 
М42 х2 2 75 1.8 
42 
М42 х3 3 一 一 
30 
M42 х4 4 
М45 х1.5 1.5 75 18 
22; 
М45 х2 2 
45 
М45 х3 З 一 一 
36 
М45 х4 4 
M48 х1.5 1.5 75 18 
22 8 
М48 х2 2 
48 
М48 х3 З 一 一 
36 
M48 х4 4 90 2 
M50 х1.5 1.5 75 18 
22 
M50 x2 50 2 
M50 x3 З 36 
М52 х1. 5 1.5 75 18 
22 
М52 х2 2 
52 
М52 х3 З 一 一 
36 
М52 х4 4 
М55 х1.5 1.5 90 18 
22 
M55 x2 2 
55 105 2.5 10 
М55 х3 3 = — 
36 
М55 х4 4 
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(Ж) 
公称 直径 |н 
代号 | 
M56 x1.5 1.5 90 18 
жк = 22 
М56 х2 2 
к==р il 56 105 2.5 10 2 
М56 х3 3 一 一 
— =] 36 
М56 х4 4 





























4. 普通 螺纹 圆 板牙 的 标记 示例 

1) 粗 牙 普通 螺纹 ， 公 称 直 径 为 8mm， 螺 距 为 1.25mm，6g Z 
差 带 的 圆 板牙 标记 为 : 圆 板牙 M8-6g GB/T 970. 1 一 2008 。 
2) 细 牙 普通 螺纹 ， 公 称 直径 为 gmm， 螺 距 为 0.75 mm，6g 公 
差 带 的 圆 板牙 标记 为 : 圆 板牙 M8 x0.75-6g GB/T 970. 1 一 2008 。 

WH: 左 螺 纹 圆 板牙 应 在 螺纹 代号 之 后 加 “LH” 字 母 ， 如 : 
М8 x0.75LH。 
8.6.3 ” 60° 圆锥 管 螺纹 圆 板 牙 

1. 60° 圆 锥 管 螺纹 圆 板 牙 的 形式 (图 8-81) 






































8-81 60° 圆 锥 管 螺纹 圆 板牙 
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2. 60° 圆 锥 管 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 ( 表 8-114) 
表 8-114 60° 圆 锥 管 螺纹 圆 板 牙 的 基本 尺寸 





























































































































(JB/T 8364. 1—2010) (单位 : mm) 
代号 | 每 25.4 
代号 | 每 25 [ТТ Б Т Ра , 7 , 
NPT | 内 的 牙 数 Р 
1/16 
27 0.941 30 11 5.5 1.0 5 
1/8 
1.0 
1/4 38 16 7.0 
18 1.411 1:2 6 
3/8 45 18 9.0 
1/2 45 
14 1.814 22 11.0 1.5 
3/4 55 
1 65 26 12.5 iR 8 zo 
- А . 
1⁄4 11.5 2.209 D 28 р 
1% 90 18 2.0 
2 105 30 2.5 10 
3. 60" 圆 锥 管 螺纹 圆 板牙 的 标记 示例 
1) 代号 为 NPT 1⁄4 的 60° 圆 锥 管 螺纹 圆 板牙 标记 为 : 60" 圆 锥 
管 螺 纹 圆 板牙 1/4NPT JB/T 8364. 1 一 2010 。 
2) 代号 为 NPT 1/4 的 60° 圆 锥 管 螺纹 左旋 螺纹 的 圆 板牙 标记 


为 : 60° 圆 锥 管 螺纹 























员 








8.6.4 统一 螺纹 圆 板牙 
1. 统一 螺纹 圆 板牙 的 形式 (图 8-82 ) 














板牙 1/4NPT-LH ЈВ/Т 8364. 1 一 2010。 














图 8-82 ”统一 螺纹 圆 板牙 
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2. 粗 牙 统一 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 (28-115) 
表 8-115 粗 牙 统一 螺纹 圆 板 牙 的 基本 尺寸 
(JB/T 8824. 5—2012) (单位 : mm) 
每 25.4 公称 直径 АН 
螺纹 代号 mm 公称 直径 E ЕЕ р 
上 牙 数 d P 
No. 1-64 UNC 64 1.854 0.397 
No. 2-56 UNC 56 2.184 0.454 | 16 |11 3 3 
No. 3-48 UNC 48 2.515 0.529 0.5 0.2 
No.4-40 UNC 2.845 5 
| 40 0.635 
о. 540 UNC 3.175 
No. 6-32 UNC 3.505 
__ 32 0.794 4 
No. 8-32 UNC 4.166 20 
No. 10-24 UNC 4.826 0.6 
| 24 1.058 0. 5 
No. 12- 2403С 5.486 7 
1/4-20 UNC 20 6.350 1.270 
5/16-18 UNC 18 7.938 1.411| 25 9 0.8 
5 
3/8-16 UNC 16 9.525 1.588 
30 11 1.0 
7/16-14 UNC 14 11.112 |1.814 == == 
1/2-13 UNC 13 12.700 |1.954 
1.0 
9/16-12 UNC 12 14.288 |2.117|38 14 
1.2| 6 
5/8-11 UNC 11 15.875 |2.309 
3/4-10 UNC 10 19.050 |2.540 
45 18 
7/8-9 UNC 9 22.225 (2822 
1.5 
1-8 UNC 8 25.400 3.175 | 55 22 
12-7 UNC 28. 575 8 12.0 
J 3.629 
14-7 UNC 31.750 65 25 1.8 
136-6 UNC 6 34.925 (4.233 














































































































































































































- 840. 五 金工 具 手 册 第 2 版 
(Ж) 
每 25.4 公称 直径 АН 
螺纹 代号 кые ы КЕЁ 
EFX d P 
134-6 UNC 6 38.100 14.233 | 75 30 1.8 
134-5 UNC 5 44.450 5.080 8 
90 2.0 
2-4% UNC 50. 800 
эеле == 4.5 5.644 2.0 
244% UNC 57.150 105 36 
2%-4 UNC 63.500 2.5110 
=— SE 4 6.350 |120 
234-4 UNC 69. 850 
3. 细 牙 统一 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 (28-116) 
18-116 细 牙 统一 螺纹 圆 板 牙 的 基本 尺寸 
(JB/T 8824. 5—2012) (单位 : mm) 
每 25.4mm| 公称 直径 | E 
螺纹 代号 ы р |р. |е E c b| a 
EFX d P 
No. 0-80 UNF 80 1. 524 0.318 
2.5 
No. 1-72 UNF 72 1. 854 0.353 
16 | 11 3 
No. 2-64 UNF 64 2.184 0.397 
З 
No. 3-56 UNF 56 2.515 0. 454 0.5 0.2 
No. 4-48 UNF 48 2.845 0.529 5 
No. 5-44 UNF 44 3.175 0.577 
№. 6-40 UNF 40 3.505 0.635 一 
4 
No. 8-36 UNF 36 4.166 0.706 | 20 
No. 10-32 UNF 32 4.826 0.794 — 
0.6 
No. 12-28 UNF 5.486 0.5 
=== = 28 0.907 7 
1/4-28 UNF 6.350 
5/16-24 UNF 7.938 25 0.8| 5 
к= с асе 24 1.058 9 
3/8-24 UNF 9.525 30 1.0 1.0 






















































































4. 统一 螺纹 圆 板牙 的 标记 示例 
1) 粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代号 为 /4-20 UNC， 每 25. 4mm 上 为 




















20 牙 ，1A 公差 带 的 圆 板牙 标记 为 : 统一 螺纹 圆 板 牙 


1A ЈВ/Т 8824. 5 一 2012 。 





第 8 章 切削 工具 841 
( 5) 
每 25. 4mm| 公称 直径 | PRE 
螺纹 代号 ыы ы EE EA 
к! a 
7/16-20 UNF 11.112 30 9 1.0| 5 
| 20 1.270 
1/2-20 UNF 12.700 
9/16-18 UNF 14. 288 38 10 
| 18 1.411 1.2| 6 
5/8-18 UNF 15.875 
3/4-16 UNF 16 19.050 |1. 588 
45 14 1.0 
7/8-14 UNF 14 22.225 11.814 — 一 
1.5 
1-12 UNF 25.400 55 16 
11⁄-12 UNF 28.575 
| 8 
14-12 UNF 12 31.750 2.117 65 18 
== = == 1.8 
136-12 UNF 34.925 
126-12 UNF 38. 100 75 20 2.0 








1⁄4-20 UNC- 


2) 粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 5/16-24 UNC, 4 25.4mm 上 为 


20 F, 2A 公差 带 的 








UNC-2A ЈВ/Т 8824.5—2012。 
说 明 : 统一 左 螺纹 圆 板 牙 应 在 代号 之 后 加 “LH” 字 母 ， 如 3/ 


8-16 UNC LH, 





8.6.5 惠氏 螺纹 圆 板牙 
1. 惠氏 螺纹 圆 板 牙 的 形式 


其 余 不 变 。 








иш 


惠氏 螺纹 





圆 板牙 如 











8-82 所 示 。 


圆 板牙 标记 为 : 统一 螺纹 圆 板牙 5/16-24 
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2. 粗 牙 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 ( 表 8-117) 
表 8-117 粗 牙 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 


























































































































(JB/T 8825. 5—2011) (单位 : mm) 
每 25.4mm| 公称 直径 | 螺 距 
螺纹 代号 Б E |6 hola 
EF% d P 
1/8-40 BSW 40 3.175 0.635 5 0.5 0.2 
3/16-24 BSW 24 4.762 1.058) 20 4 
ү; 0.6 
1/4-20 BSW 20 6.350 1.270 0.5 
5/16-18 BSW 18 7.938 1.411} 25 9 0.8 
3/8-16 BSW 16 9. 525 1.588 5 
30 11 1.0 
7/16-14 BSW 14 11.112 1.814 
1/2-12 BSW 12.700 
4 12 2.117 
9/16-12 BSW 14. 288 38 14 1.0 
5/8-11 BSW 15.875 
=n 11 2.309 1:2: 6 
11/16-11 BSW 17. 462 
3/4-10 BSW 10 19.050 |2.540| 45 18 
7/8-9 BSW 9 22.225 |2.822 
1-8 BSW 8 25.400 3.175) 55 22 1.5 
1-7 BSW 28.575 
| 7. 3.629 | 65 25 
14-7 BSW 31.750 1.8 
8 
125-6 BSW 6 38.100 14:233] 75 30 
2.0 
134-5 BSW 5 44.450 5.080 
90 2.0 
241⁄BSW 4.5 50.800 5.644 
24-4 BSW 57.150 105 36 
= 4 6.350 
216-4 BSW 63. 500 2.5 10 
120 
23⁄-31⁄BSW 3.5 69.850 |7. 257 
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3. 细 牙 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 ( 表 8-118) 
表 8-118 细 牙 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 基本 尺寸 
(JB/T 8825. 5—2011) (单位 : mm) 
每 25.4mm| 公称 直径 | 螺 距 
螺纹 代号 а у р E| с | ь |e 
ЕЯ а Р 
3/16-32 ВЅЕ 32 4.762 10.794 
7/32-28 BSF 28 5.556 |0.907| 20 7 106 4 
1/4-26 ВЅЕ 6.350 0.5 
— 06 0.977 
9/32-26 ВЅЕ 7.144 
25 9 10.8 
5/16-22 ВЅЕ 22 7.938 |1.154 š 
3/8-20 BSF 20 9.525 |1.270 
3 | 11 1.0 
7/16-18 ВЅЕ 18 11.112 (1.411 
1/2-16 ВЅЕ 12.700 
— 16 1.588 
9/16-16 BSF 14.288 38 
1.0 
5/8-14 BSF 15. 875 14 
— ц 1.814 1.2 | 6 
11/16-14 BSF 17. 462 
3/4-12 BSF 12 19.050 |2.117| 45 
7/8-11 BSF 11 22.225 2.309 18 
1-10 BSF 10 25.400 |2.540| 55 | 22 | 1.5 
136-9 BSF 28. 575 
— VY 9 2.822 
114-9 BSF 31.750 65 | 25 
134-8 BSF 34.925 1.8 И 
115-8 BSF 8 38.100 3.175 
— Y 75 | 30 
154-8 BSF 41.275 2.0 
134-7 BSF 44.450 
— Y— 7 3.629) 90 2.0 
2-7 BSF 50. 800 
234-6 BSF 57.150 105 | 36 
234-6 BSF 6 63.500 |4.233 2.5 | 10 
| 120 
234-6 BSF 69. 850 
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4. 惠氏 螺纹 圆 板牙 的 标记 示例 

1) 粗 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 /4-20 BSW, 每 25. 4mm 上 为 
20 牙 的 中 等 级 圆 板牙 标记 为 : 惠氏 螺纹 圆 板牙 174-20 BSW-2 
JB/T 8825. 5 一 2011 。 

2) 细 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 5/16-22 BSF， 每 25. 4mm 上 为 
24 牙 的 自由 级 圆 板牙 标记 为 : 惠氏 螺纹 圆 板 牙 ”5/16-22 BSF-3 















































JB/T 8825. 5 一 2011 。 
ЖАНД: 惠氏 左 螺 纹 圆 板 牙 应 在 代号 之 后 加 “L” 字 母 ， 如 3/8- 

16BSWLH， 其 余 不 变 。 

8.6.6 ЕЯ 


1. 圆 板牙 架 的 形式 〈 图 8-83) 
45% 45° 

















E 8-83 ВЯ 





2. 圆 板 牙 架 的 互 换 尺寸 (28-119) 
表 8-119 圆 板 牙 架 的 互 换 尺寸 (GB/T 970. 1 一 2008) 
(单位 : mm) 


D Е, E, Ез -0.2 b, dı 














16 5 4.8 2.4 11 M3 
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( 续 ) 
р E, E, Es _0.2 b, d, 
5 4.8 2.4 
20 15 М4 
7 6.5 3.4 
25 9 8.5 4.4 20 
М5 
30 11 10 5.3 25 
10 9 4.8 
38 32 
14 13 6.8 M6 
45 38 
18 17 8.8 
16 15 7.8 
55 48 
22 20 10.7 
18 17 8.8 
65 58 
25 23 12,2. 
M8 
20 18 9.7 
75 68 
30 28 14.7 
22 20 10.7 
90 82 
36 34 17.7 
22 20 10.7 
105 95 
36 34 17.7 
M10 
22 20 10.2 
120 107 
36 34 17.7 


3. 细 牙 普通 螺纹 圆 板牙 的 厚度 互 〈 表 8-120) 
98-120 细 牙 普通 螺纹 圆 板 牙 的 厚度 E (GB/T 970. 1 一 2008 ) 


(单位 : mm) 
































螺纹 代号 公称 直径 4 螺 距 P D E 
M7 x0.75 7 
М8 x0.75 8 0.75 25 7 
M9 x0.75 9 
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螺纹 代号 公称 直径 d IRIE P 
M8 x1 8 

M9 x1 9 ! 
M10 x0.75 10 

0.75 

M11 x0.75 11 

M10 x1 10 

MII x1 11 | 
М12х1.5 12 

М14х1.5 14 129 
М15 х1. 5 15 

M16 х1 16 

МІ8 x1 18 

М20 х1 20 

М22 х1 22 

М24 х1 24 
М27 х1 27 

М28 х1 28 

M30 х1 30 

M27 х1. 5 27 

M28 х1. 5 28 

M30 х1. 5 30 

М32 х1. 5 32 1.5 
M33 x1.5 33 

M35 x1.5 35 

M36 x1.5 36 

M39 x1.5 39 
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(Ж) 
螺纹 代号 公称 直径 d IRIE P D 
M40 x1.5 40 
75 16 
M42 x1.5 42 
M45 x1.5 45 
1.5 
M48 x1.5 48 
M50 x1.5 50 
M52 x1.5 52 
18 
M45 x2 45 
M48 x2 48 
2 90 
M50 x2 50 
M52 x2 52 
M45 x3 45 
M48 x3 48 
M50 x3 50 
3 22 
M52 x3 52 
M55 x3 55 
105 
M56 x3 56 

















4. 圆 板牙 的 外 径 和 厚度 尺寸 〈 表 8-121) 
表 8-121 圆 板牙 的 外 径 和 厚度 尺寸 (GBAT 970. 1 一 2008 ) 





























(单位 : mm) 
D E, E, Es -0.2 D, 4, 
25 7 6.5 3.4 20 М4 
30 8 7.5 3.9 25 М5 
45 10 9 4.8 38 M6 
5: 12 11 5.8 48 
65 14 13 6.8 58 
75 16 15 7.8 68 MS 
90 18 17 8.8 82 
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5. 圆 板牙 架 的 标记 示例 

内 和 孔 直 径 D=38mm， 用 于 圆 板 牙 厚度 E, = 10mm 的 圆 板牙 架 标 
记 为 : 圆 板 牙 架 38 x10 GB/T 970. 1 一 2008。 
8.6.7 板牙 夹 套 

1. 板牙 夹 套 的 形式 〈 图 8-84) 


90° ,8 


NI 
ылас 8Р4 
NS < 
SSS 




















图 8-84 板牙 夹 套 





2. 板牙 夹 套 的 基本 尺寸 (28-122) 
表 8-122 板牙 夹 套 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 13 一 1999) 







































































(单位 : mm ) 
d D 
h L 1 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H9 基本 尺寸 | 极限 偏差 t7 
5 26 
20 
+0.052 7 28 
25 0 9 
36 30 15.5 
30 11 
10 -0.025 35 
38 
+0. 062 -0.050 
14 40 
0 
45 
18 
50 з 16.5 
+0.074 16 42 
55 
0 22 48 
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3. 板牙 夹 套 的 标记 示例 
d=20mm, h =5mm. D =36mm 的 板牙 夹 套 标记 为 : 板牙 夹 套 
20 x5x36 JB/T 3411. 13 一 1999 。 


8.7 搓 丝 及 滚 丝 工具 


8.7.1 普通 螺纹 搓 丝 板 
1. 普通 螺纹 搓 丝 板 的 形式 (图 8-85 ) 




















а) b) 


图 8-85 ”普通 螺纹 搓 丝 板 
а) 活动 搓 丝 板 b) 固定 搓 丝 板 


2. 普通 螺纹 搓 丝 板 的 外 形 尺 寸 ( 表 8-123 ) 
表 8-123 ”普通 螺纹 搓 丝 板 的 外 形 尺 寸 (CBZT 972—2008 ) 



































( 单 M: mm) 
Lp Le B H( 推 荐 ) 适用 范围 
15 
50 20 M1 ~ M3 
45 20 
55 22 22 M1.6 ~ M3 
20 
60 25 M1.4 ~ M3 
55 25 
65 30 28 M1.6 ~ M3 
20 
70 65 25 M1.6 ~ М 
25 
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НОЕ) 











25 





28 





85 


78 

















125 


110 








25 


M2.5 ~ М5 





170 


150 











40 


М5 ~ M10 





210 


190 








220 


200 








40 


M5 ~ M14 


M8 ~ M14 





250 








45 


M12 ~ M16 





310 


285 








105 





400 





375 








100 





50 





M16 ~ M22 


M20 ~ M24 
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3. 粗 牙 普通 螺纹 搓 丝 板 的 推荐 尺寸 (28-124) 
R 8-124 粗 牙 普通 螺纹 搓 丝 板 的 推荐 尺寸 
(СВ/Т 972—2008) (单位 : mm) 
被 加 工 螺 纹 
< IRIE P 1 а Л K, f B 
公称 直径 d 
1 5°44' 
1.1 0.25 6.1 0.16 | 5°05' 0.11 
1.2 4°35' 
1.4 0.30 7.3 0.19 | 4°43' 
1.6 4°49' 0.50 
0.35 8.4 0.22 
1.8 4°11' 
2 0.40 9.9 0.26 | 4°19' 0.60 
2.2 4°25' 
0.45 11.0 | 0.29 0.70 
2.5 3°48' 
3 0.50 12.2 | 0.32 | 3°29' 0.80 
3.5 0.60 16.0 | 0.42 | 3°35' 0.90 
4 0.70 18.7 | 0.49 | 3°40' 
1°30' 1.0 25° 
4.5 0.75 | 20.2 | 0.53 | 3°28' 
5 0.80 | 21.4 | 0.56 | 3°18' 1.2 
6 1.00 | 26.7 | 0.70 | 3°27' 1.5 
8 1.25 | 33.6 | 0.88 | 3°12' 2.0 
10 1.50 | 40.1 1.05 | 3°04' 2.5 
12 1.75 | 47.0 1.23 | 2°58' 2.7 
14 2°54' 
2.00 | 53.5 1.40 3.0 
16 2°30' 
18 2°48' 
20 2.50 | 76.4 | 2.00 | 2°30' 4.0 
22 2°15' 
24 3.00 | 91.7 | 2.40 | 2°30' 4.5 
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4. 细 牙 普通 螺纹 搓 丝 板 的 推荐 尺寸 (K 8-125) 





































































































28-125 ” 细 牙 普通 螺纹 搓 丝 板 的 推荐 尺寸 
(GB/T 972—2008) (单位 : mm) 
被 加 工 螺纹 
< IRIE P 1 а Л K, f B 
公称 直径 d 
1 4°23' 
1.1 3°55' 
1.2 3932’ 
0.20 5.0 .13 0.3 
1.4 2°58' 
1.6 2°33' 
1.8 2°14' 
2 2°33' 
0.25 6.1 .16 0.4 
2.2 2°17' 
45° 
2.5 2°52' 
3 0.35 8.4 .22 | 2°21' 0.5 
3.5 1°59' 
4 2931, 
0.5 13.4 35 1°30' | 0.8 
5 1°58' 
6 0.75 | 20.3 .53 | 2931, 1.2 
8 230, 
1.0 26.7 .70 1.5 
10 1°58' 
1.25 | 33.6 .88 | 2903’ 2.0 
12 
2°30' 
14 2°07' 
16 1°50' 
1.5 40.1 .05 2.4 25° 
18 1°37' 
20 1°27' 
22 1°18' 
24 2.0 53.5 .40 | 1937’ 3.0 
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5. 普通 螺纹 搓 丝 板 的 标记 示例 

1) 粗 牙 普通 螺纹 ， 被 加 工 螺纹 公称 直径 为 8mm, WIEN 
1.25mm， 宽 度 为 SO0mm， 固 定 搓 丝 板 长 度 为 110mm，2 级 精度 ， 螺 
纹 牙 型 为 A 型 搓 丝 板 的 标记 为 : 搓 丝 板 AM8 х 50/110-2 GB/T 
972 一 2008 。 

2) 细 牙 普通 螺纹 ， 被 加 工 螺纹 公称 直径 为 8mm, EN 
1. 00mm， 宽 度 为 5S0mm， 固 定 搓 丝 板 长 度 为 110mm，2 级 精度 ， 螺 
纹 牙 型 为 A 型 搓 丝 板 的 标记 为 : 搓 丝 板 AM8 x х 50/110-2 GB/T 
972 一 2008 。 

说 明 : 搓 制 左 螺 纹 的 搓 丝 板 ， 应 在 精度 后 了 
“LH”, 
8.7.2 60° 圆 锥 管 螺纹 搓 丝 板 

1. 60" 圆 锥 管 螺纹 搓 丝 板 的 形式 (图 8-86) 




















注 明 左 螺纹 标志 


























E 8-86 60" 圆锥 管 螺纹 搓 丝 板 
а) 活动 搓 丝 板 b) 固定 搓 丝 板 
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8.7.3 统一 螺纹 搓 丝 板 


1. 统一 螺纹 搓 丝 板 的 形式 
统一 螺纹 搓 丝 板 如 
2. 统一 螺纹 搓 丝 板 的 外 形 尺 寸 〈( 表 8-127 ) 














8-85 所 示 。 


表 8-127 统一 螺纹 搓 丝 板 的 外 形 尺寸 (JB/AT 8824. 6—2012) 










































































(单位 : mm) 
Lp Le B Н( 5) 适用 范围 
15 
50 20 No.0 ~No.2 
45 20 
55 22 22 
20 No. 1 ~ No.3 
60 25 
55 25 
65 30 28 No. 1 ~ №. 4 
20 
25 
70 65 25 №. 2 ~ №. 5 
30 
40 
80 70 30 28 No. 2 ~ №. 6 
20 
25 
85 78 30 No. 2 ~ №. 8 
25 
40 
50 
100 85 No. 3 ~ №. 10 
40 
125 110 50 30 No.4 ~ No. 12 
60 
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( 续 ) 
Lp Le В 五 (参考 ) 适用 范围 
145 125 55 No.6~1/4 
50 
30 
60 
170 150 No.12 ~5/16 
70 
80 
55 
210 190 1/4 ~7/16 
80 
40 
50 
220 200 60 5/16 ~7/16 
70 
60 
250 230 70 45 5/16 - 1⁄2 
80 
70 
310 285 80 1⁄2 ~3/4 
105 50 
80 
400 375 5/8 ~1 
100 
3. 粗 牙 统一 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (K 8-128) 
表 8-128 粗 牙 统一 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 
(JB/T 8824. 6 一 2012 ) (单位 : mm) 
每 25.4mm| 公 称 直径 БАРН 
h 125 代号 1 r 
RARE кй А p a Y K f| B 
No. 1-64UNC 64 1.854 0.397 | 9.6 |0. 25 |4°38' a 0.5 ys 
No. 2-56UNC 56 2.184 10.454 |11. 110.29 |4°28' I 0.6 
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续 ) 
шыл 每 25.4mm| 公 称 直径 | 螺 距 . 
螺纹 代号 [ а Л K, f В 
上 牙 数 d P 
No.3-48UNC 48 2.515 |0.529|14.1|0.37|4°32' 0.7 
No4. -40UNC 2.845 4°51' 
= а 40 0.635 |16. 8 |0. 44 0.8 
No. 5-40UNC 3.175 4°16’ 45° 
No. 6-32UNC 3.505 4°55' 
—— s OY 32 0.794|21.4|0.56 1.0 
No. 8-32 UNC 4.166 4°02' 
No. 10-24UNC 4.826 4°44' 
— 24 1.058 |28. 3 |0. 74 1:3 
No. 12-24UNC 5.486 4°04" 
1/4-20UNC 20 6.350 |1.270|34.0|0.89|4°15' 25° 
1:5 
5/16-1SUNC 18 7.938 |1.411|37.8|0.99|3°42' | 1°30/ 
3/8-16UNC 16 9.525 |1.588|42.4|1.11|3°27' 
2.0 
7/16-14UNC 14 11.112 |1.814|48.5|1.27|3°22' 
1/2-13UNC 13 12.700 |1.954 |52.3 |1. 37 |3°09' 
2.5 
9/16-12UNC 12 14.288 |2.117|64.5|1.69|3°01'/ 
5/8-11UNC 11 15.875 |2.309|70.6|1.85|2°57' 
3.0 
3⁄4-10UNC 10 19.050 |2.540|77.5|2.03|2°41' 
7/8-9UNC 9 22.225 |2.822 |86.3 |2.26|2°32' 
3:5 
1-8UNC 8 25.400 |3.175|97.0|2.54|2°30' 
E: I. а, p. ke SIB HEERST 
4. 细 牙 统一 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (K 8-129) 
38-129 细 牙 统一 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 
(JB/T 8824. 6 一 2012 ) (单位 : mm) 
үз 每 25.4mm| 公 称 直径 | 螺 距 
螺纹 代号 К lalu | к ғр 
上 牙 数 d P 
No. 0-80UNF 80 1.524 10.318|7.6 |0.20|4°31' |1°30'|0.4| 45° 
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Ж) 
О 每 25. 4mm ЕЕ) EJE | 
螺纹 代号 Ë lalu le filg 
EFX d P 
No. 1-72 UNF 72 1.854 0.353 | 8.8 |0. 23 |4°03' .4 
No. 2-64 UNF 64 2.184 |0.397|9.5 |0. 25 |3°50' .5 
о. 3-560МЕ 56 2.515 0.454 |11. 1 |0. 29 |3°48' .0 
No. 4-48 UNF 48 2.845 |0.529|14.1|0.37|3°56' .7 
о. 5-4403Е 44 3.175 |0. 577 |15. 3 |0. 40 |3°49' .8 
45° 
No.6-40UNF 40 3.505 10.635 116.810.4413?"48 .0 
№. 8-36 UNF 36 4.166 10.706 118.7 [0.49 13?31 
No. 10-32UNF 32 4.826 10.794 [21.4 |0. 56 |3°24' 
No. 12-28UNF 5.486 3925" 
— 28 0. 907 |24.1|0.63 23 
1/4-28 UNF 6.350 2°54' | 1°30’ 
$5/16-24 UNF 7.938 2°41' 
т Ыы ы час аксуу 24 1.058|28.3|0.74 
3/8-24UNF 9.525 2°12' 
7/16-200МЕ 11.112 2°16' 
—— 20 1.270 |34. 0 |0. 89 
1/2-20UNF 12.700 1°58’ 
.5 
9/16-18 UNF 14.288 1°56' 25° 
— 18 1.411|37.8|0.99 
5/8-18 UNF 15.875 1°44' 
3⁄4-16UNF 16 19.050 |1. 588 |42.4|1.11|1°37' 
.0 
7/8-140МЕ 14 22.225 |1.814 |48. 5 |1. 27 |1°35' 
1-12UNF 12 25.400 |2.117|64.5|1.69|1°37'/ .5 
Е: L a, yp, k SAB HERY. 





5. 统一 螺纹 用 搓 丝 板 的 标记 示例 








1) 粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 5/16-18 UNC， 每 25. 4mm 上 为 
固定 搓 丝 板 的 长 度 为 200mm，2 RAE, 1 
纹 牙 型 为 A 型 接 丝 板 的 标记 为 : 统一 螺纹 搓 丝 板 A 5/16-18 UNC 


18 牙 ， 筑 





REJ 50mm, 
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50/2002 JB/T 8824. 6 一 2012 。 
2) 细 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 /2-20 UNF， 每 25. 4mm 上 为 
20 牙 ， 宽 度 80mm， 固 定 搓 丝 板 的 长 度 230mm, 1 级 精度 ， 螺 纹 牙 
型 为 A 型 搓 丝 板 的 标记 为 : 统一 螺纹 搓 丝 板 A 1/2-20UNF 80/230-1 
JB/T 8824. 6 一 2012 。 
8.7.4 惠氏 螺纹 搓 丝 板 
1. 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 形式 
惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 形式 如 图 8-85 所 示 。 
2. 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (K 8-130) 
表 8-130 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (JB/T 8825. 6 一 2011 ) 



























































( 单 M: mm) 
Tau 适用 范围 
Lp Le B H( 推 荐 ) e. 
(螺纹 规格 ) 
15 
50 20 
45 20 1/8 
55 22 22 
20 
60 25 
55 25. 
65 30 28 
20 
25 
70 65 25. 
30 
1⁄8 ~3/16 
40 
80 70 30 28 
20 
25 
85 78 25 
30 
40 
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( 续 ) 
ы 适用 范围 
Lp Le B НО) Ае 
(螺纹 规格 ) 
85 78 50 1⁄8 ~3/16 
100 85 1/8 ~ 1⁄4 
40 
25 
125 110 50 
3/16 ~ 1/4 
60 
145 125 55 
50 
30 
60 
170 150 1/4 ~ 3/8 
70 
80 
55 
210 190 
80 
40 
50 5/16 ~9/16 
220 200 60 
70 
60 
250 230 70 45 1⁄2 ~5/8 
80 
70 
310 285 80 5/8 ~ 3/4 
105 50 
80 
400 375 З/4 ~ 1 
100 




















































































































第 8 章 切削 工具 . 861 ` 
3. 粗 牙 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 ( 表 8-131) 
表 8-131 粗 牙 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 
(JB/T 8825. 6 一 2011 ) 
、 每 25.4mm| 公 称 直径 螺 距 | MK | a/ ГА 
螺纹 代号 |] B 
Е d/mm |P/mm| mm | mm mm 
1/8-40BSW 40 3.175 |0.635| 16.8 | 0.44 0.8 |45。 
3⁄16-24BSW 24 4.763 1.058|28.3 | 0.74 1.0 
1/4-20В5%/ 20 6.350 |1.270| 34.0 | 0.89 
1.5 
5/16-18BSW 18 7.938 |1.411 | 37.8 | 0.99 
3/8-16BSW 16 9.525 |1.588| 42.4 | 1.11 
2.0 
7/16-14BSW 14 11.112 |1.814| 48.5 | 1.27 
1⁄2-12BSW 12.700 
— р 2.117| 64.5 | 1.69 25° 
9/16-12BSW 14.288 
2.5 
5/8-11BSW 15. 875 
— и 2.309 | 70.6 | 1.85 
11/16-11BSW 17.462 
3/4-10BSW 10 19.050 |2. 540 | 77.5 | 2.03 3.0 
7/8-9BSW 9 22.225 |2. 822 | 86.3 | 2.26 
3.5 
1-8BSW 8 25.400 |3.175| 97.0 | 2.54 
Е: L. a, у, k ГАВ JJ 2 JN SF, 
4. 细 牙 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 (28-132) 
表 8-132 细 牙 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 基本 尺寸 
(JB/T 8825. 6—2011) 
、 每 25.4mm| 公 称 直径 螺 距 | MK | a/ ГА 
螺纹 代号 I К В 
上 牙 数 d/mm |Р/тт| mm | mm mm 
3/16-32BSF 32 4.762 |0.794|21.4 | 0.56 
1.0 |45。 
7/32-28BSF 28 5.556 |0.907| 24.1 | 0.63 
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(2) 
7 每 25. 4mm| 公 称 直径 螺 距 | / а/ f 
螺纹 代号 J K, В 
Е d/mm |P/mm| mm | mm mm 
1/4-26В5Е 6.350 3°07' 
— 26 0.977| 26.0 | 0.68 1.0 |45° 
9/32-26BSF 7.144 2°45' 
5/16-22BSF 22 7.938 |1. 155 | 30.9 |0.81 |2°56' 
3/8-20ВЅЕ 20 9.525 |1. 270 | 34.0 |0. 89 |2°40' 1.5 
7/16-18ВЅЕ 18 11.112 [1.411 | 37.8 | 0.99 |2°32' 
1⁄2-16BSF 12.700 2°29' 
— 16 1.588 | 42.4 | 1.11 1°30’ 
9/16-16BSF 14.288 2°11” 
2.0 |25° 
5/8-14В5Е 15.875 2°15' 
— 14 1.814| 48.5 | 1.27 
11/16-14BSF 17.462 2°02' 
3/4-12ВЅЕ 12 19.050 2.117 | 64.5 | 1.69 |2°11' 279 
7/8-11 BSF 11 22.225 |2.309 | 70.6 | 1.85 |2°02' 
3.0 
1-10BSF 10 25.400 |2. 540 | 77.5 | 2.03 |1°57' 





























Е: L. a、yW、k,、 了 和 B 均 为 参考 尺寸 。 





5. 惠氏 螺纹 搓 丝 板 的 标记 示例 

D 粗 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 1/4.20 BSW， 每 25. 4mm 上 为 
20 F, WEN 50mm, 
牙 型 为 A RELIRA: 惠氏 螺纹 搂 丝 板 А 1/4 一 20 BSW 





50/150-3 ЈВ/Т 8825. 6—2011。 








固定 搓 丝 板 长 度 为 150mm，3 级 精度 ， 螺 纹 





2) 细 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代号 为 1/2-16 BSF, 每 25. 4mm 上 为 
16 牙 ， 宽 度 为 60mm， 
牙 型 为 A 型 拉丝 板 的 标记 为 : 惠氏 螺纹 搓 丝 板 A 1/2-16 BSF 60/ 
230-3 JB/T 8825. 6 一 2011。 
8.7.5 普通 螺纹 滚 丝 轮 

1. 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 形式 (图 8-87) 








国定 搁 丝 板 长 度 为 230mm，3 级 精度 ， 螺 纹 
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图 8-87 普通 螺纹 滚 丝 轮 
а) 深 丝 轮 形式 b) 深 丝 轮 螺纹 牙 型 
ШЕ: 1. 深 丝 轮 分 为 带 凸 台 和 不 带 凸 台 两 种 。 
2. 应 优先 采用 A 型 深 丝 轮 。 





2. 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (K 8-133) 
表 8-133 ”普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (GB/T 971—2008) 
(单位 : mm) 























内 + Ж | 
类 型 
р b h 
45 型 45002 47.9 +0.62 
12 01 
54 型 54 10.020 57.5 50:24 
75 型 75 +0.090 20292 79.3 +07 
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3.45 型 粗 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (28-134) 
表 8-134 45 型 粗 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 









































































































































(СВ/Т 971 一 2008 ) (单位 : mm) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d 螺 距 | 滚 丝 轮 螺 | ”中 径 宽度 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 | Р | 纹 头 数 Z 4, (推荐 ) | <, f 
3 0.5 54 144.450 0.5 
3.5 0.6 46 143.060 0.6 
4 0.7 40 141. 800 30 45° 0.7 
4.5 0.75 35 140. 455 0.75 
5 0.8 32 143.360 0.8 
6 1.0 27 144.450 1.5 
30 ,40 
8 1.25 20 143.760 2.0 
10 1.5 16 144.416 
40,50 2.5 
12 1275 13 141.219 
14 11 139.711 25° 
2 40 ,60 3.0 
16 10 147.010 
18 9 147.384 
20 279 8 147.008 40,60 4.0 
22; T 142. 632 
4. 45 型 细 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 基本 尺寸 (28-135) 
Ж 8-135 45 型 细 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 基本 尺寸 
(GB/T 971—2008) (单位 : mm) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d 螺 距 | 深 丝 轮 螺 中 径 HJEL 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 Р | 纹 头 数 Z d, (推荐 ) K, Ў 
8 20 147.000 30 ,40 
10 16 149. 600 
40,50 
12 1.0 13 147. 550 25° 1.5 
14 11 146.850 
50,70 
16 9 138. 150 
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( 续 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d IRE | 滚 丝 轮 螺 中 径 WEL 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 | Р | 纹 头 数 Z d (推荐 ) K, Ј 
10 16 147.008 
40,50 
12 1.25 13 145.444 2.0 
14 11 145.068 | 50,70 
12 13 143.338 | 40,50 
14 11 143.286 
16 10 150. 260 
18 8 136. 208 
20 133.182 
7 
22 147.182 
1.5 2.5 
24 6 138.156 | 50,70 
27 130. 130 
5 
30 145. 130 
25° 
33 128. 104 
4 
36 140. 104 
39 3 114. 078 
18 9 150. 309 
20 8 149. 608 
22 7 144. 907 
24 6 136. 206 
27 2.0 128.505 | 40,60 3.0 
5 
30 143. 505 
33 126. 804 
4 
36 138. 804 
39 3 113. 103 
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5. 54 型 粗 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (28-136) 
表 8-136 54 型 粗 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 































































































(СВ/Т 971—2008) (单位 : mm) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d 螺 距 | 滚 丝 轮 螺 | ”中 径 宽度 了 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 | Р | 纹 头 数 Z 4, (推荐 ) | k f 
3 0.5 54 144. 450 0.5 
3.5 0.6 46 143. 060 0.6 
4 0.7 40 141. 800 30 45° | 0.7 
4.5 0.75 35 140. 455 0.75 
5 0.8 32 143.360 0.8 
6 1.0 27 144. 450 1.5 
30,40 

8 1.25 20 143.760 2.0 

10 1.5 16 144.416 
40,50 2.5 

12 1.75 13 141. 219 

14 12 152.412 
2 50,70 3.0 

16 10 147.010 

18 9 147. 384 
20 2.5 8 147.008 | 60,80 | 25° | 4.0 

22 142.632 

7 

24 154. 357 
3.0 70,90 4.5 

27 6 150. 306 

30 138.635 
3.5 5 5.5 

33 153.635 

80,100 

36 133. 608 
4.0 4 6.0 

39 145.608 
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6. 54 型 细 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (28-137) 
表 8-137 54 型 细 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 
(СВ/Т 971—2008) (单位 : mm) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d 螺 距 | 滚 丝 轮 螺 中 径 JEE L 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 | Р | 纹 头 数 Z d, (推荐 ) к, £ 
8 20 147. 000 30,40 
10 16 149.600 
40,50 
12 1.0 13 147. 550 1.5 
14 11 146. 850 
50,70 
16 10 153. 500 
10 16 147. 008 
40,50 
12 1.25 13 145. 444 2.0 
14 11 145. 068 50,70 
12 13 143.338 40,50 
14 11 143.286 
50,70 
16 10 150. 260 
25° 
18 136. 208 
8 
20 152. 208 60,80 
22 7 147. 182 
24 6 138. 156 2.5 
1.5 70,90 
27 130. 130 
5 
30 145. 130 
33 128. 104 
36 4 140. 104 
80,100 
39 152. 104 
42 123.078 
З 
45 132. 078 3.0 


























· 868 - 五 金工 具 手册 第 2 版 





















































































































































( 续 ) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d 螺 距 | 深 丝 轮 螺 PE | 宽度 L 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 | Р | 纹 头 数 Z d, (推荐 ) | x, $ 
18 9 150. 309 
20 8 149. 608 60,80 
22 7 144. 907 
24 6 136.206 
70,90 
24 128.505 
5 
30 2.0 143. 505 3.0 
33 126. 804 
36 4 138. 804 25° 
39 150. 804 
42 122. 103 
3 80 ,100 
45 131.103 
36 136.204 
4 
39 148.204 
3.0 4.5 
42 120. 153 
3 
45 129. 153 
7. 75 型 粗 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-138) 
表 8-138 75 型 粗 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 
(СВ/Т 971—2008) (单位 : mm) 
被 加 工 螺 纹 公称 直径 d 螺 距 | 滚 丝 轮 螺 | PE | WEL 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 | PP | 纹 头 数 Z d, (推荐 ) | <, f 
6 1.0 33 176. 550 45 1.5 
8 1.25 23 165. 324 2.0 
25° 
10 1.5 19 171.494 60,70 
2.5 
12 1.75 16 173.808 
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被 加 工 螺纹 公称 直径 d 螺 距 | 滨 丝 轮 螺 | P | 宽度 L j 
第 一 系列 д Р | 纹 头 数 Z d, (推荐 ) ғ 
14 14 177.814 
2.0 3.5 
16 12 176.412 60,70 
18 11 180.136 
20 2.5 10 183. 760 4.0 
22 9 183. 384 
24 8 176. 408 
3.0 4.5 
27 175.357 
7 | n 
30 194. 089 70,80 
3.5 5.5 
33 6 184. 362 
36 167.010 
4.0 6.0 
39 5 182.010 
42 4.5 193. 385 6.5 
8. 75 型 细 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (28-139) 
R 8-139 75 型 细 牙 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 
( GB/T 971—2008) (单位 : mm) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d 螺 距 | 滚 丝 轮 螺 中 径 FEJE L J 
有 一 系列 | 第 二 系列 | Р | 纹 头 数 Z 4, (推荐 ) / 
8 23 169.050 45 
10 18 168.300 
12 1.0 15 170.250 ҮК 
50,60 
14 13 173. 550 
16 11 168. 850 
10 19 174. 572 
1.25 45 ,50 2.0 
12 16 179. 008 
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( 续 ) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d IRE | 滚 丝 轮 螺 中 径 EJE L 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 | Р | 纹 头 数 Z d, (推荐 ) K, ГА 
14 1.25 13 171.444 2.0 
12 16 176.416 
45 ,50 
14 14 182. 364 
16 12 180.312 
18 10 170. 260 
20 171. 234 
9 
22 189. 234 
60,70 
24 8 184. 208 2.5 
1.5 
27 7 182. 182 
30 174. 156 
6 
33 192. 156 
36 175. 130 
5 25° 
39 190. 130 70,80 
42 164. 104 
4 
45 176. 104 
18 11 183.711 
20 10 187.010 
22 9 186. 309 50,60 
24 8 181. 608 
3.0 
27 2.0 7 179. 907 
30 172. 206 
6 
33 190. 206 
60,70 
36 173. 505 
5 
39 188. 505 
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( 续 ) 
被 加 工 螺纹 公称 直径 d IRE | 滚 丝 轮 螺 中 径 FEJE L 倒 角 
第 一 系列 | 第 二 系列 纹 头 数 Z d, (推荐 ) K, f 
42 162. 804 
2.0 4 70,80 3.0 
45 174. 804 
36 170.255 
25° 
39 5 185.255 
3.0 90,100 4.5 
42 200.255 
45 4 172.204 























9. 普通 螺纹 滚 丝 轮 的 螺纹 斥 寸 和 偏差 〈 表 8-140 ) 


































































































表 8-140 ”普通 螺纹 滚 丝 轮 的 螺纹 尺寸 和 偏差 
( GB/T 971 一 2008 ) (单位 : mm) 
hı hz BEM 牙 型 半 
IRE А,В 型 A 型 B 型 | (25mm KJEE) 角 偏 差 
Р | 公称 КУ | Zx = 
公称 | Мий | 下 偏 | 公称 | Ми | 下 偏 | 最 小 25 
: А ”| 1 级 | 2 级 | 3 级 | 1 级 
尺寸 | 差 | 差 | 尺寸 | 差 差 | 尺寸 3 级 
0.50 D. 144 ). 162 -0. 0120. 162 +35' |+50' 
0.60 D. 173 ). 195 -0. 013p. 195 +45' 
0.70 D.202 +0.025 ). 227| + 0. 010|- 0. 0140. 227| +0. 015| +0. 020| + 0. 030 
+30' 
0.75 0.217 ). 244 -0. 0150. 244 +40' 
0.80 0.231 ).260 0.0180. 260 
1.00 0.289 ). 325 0.0150. 325 +25' |+35' 
0 
1.25 0. 361| +0. 030! ). 406 0.0170. 406/0. 020| +0. 030| + 0. 040) 
+0.015 
1.50 0.433 ). 487 0.0200. 487 +20' |+30' 
1.75 0.505 ). 568 ). 568 
+0.035 -0.025 +0. 025| +0. 035| +0. 045 
2.00 0. 577 ).650 ). 650 
+15' |+25' 
2.50 0.722 ). 812| +0. 020|- 0. 0300. 812 
+0. 045 +0. 030| +0. 040| +0. 050 
3.00 0.866 ). 974 -0. 0350. 974 +10' |+20' 
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hı 


























B 8422 
[а ABK (25mm KÆ F.) 
Р Z /М 
公称 | 上 偏 | 下 偏 | 公称 
1 级 | 2 级 | 3 级 

尺寸 : | | 尺寸 

3.50 1.015 1.137 
+1.050| 0 +0. 030| +0. 040| +0. 050| + 

4.00 1.155 1.299 








Е: 1. АТАК 












































尺寸 而 定 。 


2. WR 
Ше 





10. 滚 丝 轮 的 标记 


深 丝 轮 的 标记 由 产品 名 称 、 
轮 型 号 、 精 度 等 级 、 





的 标记 为 : 


的 标记 为 : 














滚 丝 轮 45 型 




















P， 其 变化 范围 由 加 的 实际 











被 加 工 螺纹 公称 直径 、 
螺纹 牙 型 和 标准 编号 组 成 。 示 例如 下 : 

1) 粗 牙 普通 螺纹 ， 被 加 工 螺纹 公称 直径 为 8mm, IRIEN 
1.25mm， 宽 度 为 40mm，2 级 精度 ， 螺 纹 牙 型 为 A 型 的 45 型 滚 丝 轮 
A M8 x40-2 GB/T 971—2008 。 

2) 细 牙 普通 螺纹 ， 被 加 工 螺纹 公称 直径 为 8mm, IREX 
1. 00mm， 宽 度 为 40mm，2 级 精度 ， 螺 纹 牙 型 为 A 型 的 45 型 滚 丝 轮 








滚 丝 轮 45 型 


E P =1.5 -4.0mm 的 A 型 深 丝 轮 ， 满足 高 强度 螺纹 牙 底 最 小 
E 径 为 0. 125P 的 要 求 。 














A М8 х1 x40-2 GB/T 971—2008, 
8.7.6 ” 60° 圆锥 管 螺纹 深 丝 轮 


1. 60° 圆锥 管 螺 纹 滚 丝 轮 的 形式 (图 8-88) 
2. 60" 圆 锥 管 螺 纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-141 ) 


3. 60° 圆锥 管 螺纹 滚 丝 轮 的 标记 示例 
1) 代号 为 АРТ 1/4 的 60° 圆 锥 
锥 管 螺纹 滚 丝 轮 1/4NPT JB/T 8364. 5 一 2010。 
2) 代号 为 NPT 1⁄4 的 60° |А 

















为 : 60" 圆 锥 






































萌 螺 纹 滚 丝 轮 的 标记 为 : 60° 


管 螺纹 左旋 螺纹 的 滚 丝 轮 标记 
管 螺纹 滚 丝 轮 1/4NPT-LH JB/T 8364. 5 一 2010。 











pan 








ее pp 
D-a 


a 
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1 
— | 基准 面 
S i 
Kr Ке 
ЖЕЛЕ ЕДЕ 
бы 
图 8-88 60" 圆 锥 管 螺纹 滚 丝 轮 
表 8-141 60" 圆 锥 管 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 
(1В/Т 8364. 5—2010) (单位 : mm) 
每 滚 丝 测量 平面 d b h 
代号 шн | | 一 
i 25. 4mm KEk P4 PERILO) (x) | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 
内 的 牙 数 Жоп) р lo 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
1716 20 |142. 840 
一 | 27 |0.941 10 bol1.5 
УЗ И +0.03 +0.36 +0.74 
25° | 54 12 57.5 
1/4 12 1149.844 ы 19112 0 
一 | 18 [1.411 15 302.0 
3⁄8 9 |143.334 
l аа +0.03 +0.36 +0.74 
— 14 |1814 15 B5l2.5| 25° | 54 12 57.5 
3/4 6 |150.702 9 БУУ ° 












































8.7.7 统一 螺纹 滚 丝 轮 
1. 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 形式 
统一 螺纹 滚 丝 轮 如 图 8-87 所 示 。 
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2. 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (K 8-142 ) 
表 8-142 ”统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 














(1В/Т 8824. 7 一 2012 ) (单位 : mm) 
ж ж 
型 式 内 孔 D 
b h 
45 型 45 +0.025 47.9 +0.62 
+0.36 = 
54 型 54 +0.030 12 3:012 57.5 +074 
1598 оа 2088 т.з" 











3. 45 型 粗 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (28-143) 
R 8-143 45 型 粗 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 







































































(JB/T 8824. 7—2012) (单位 : mm) 
pope 。 | 每 25. 4mm | 公称 直 箱 шш йирин тё | 宽度 МЫЙ 
EFX d Р БАЖА d, L je f 
No. 8-32 UNC 32 4.166 |0.794| 40 145. 080 1.2 
No. 10-24UNC 24 4.826 11.058] 35 143. 920 [1.6 
1⁄4-20UNC 20 6.350 |1.270| 26 142. 896 (2.0 
40 ‚50 — 
5/16-18UNC 18 7.938 |1.411 20 139. 800 
3/8-16UNC 16 9.525 |1.588 17 143.820 Á 
7/16-14UNC 14 11.112 |1.814 14 138.572 кү 
1⁄2-13UNC 13 12.700 1.954 12 136.704 a 
9/16-12UNC 12 14.288 2.117 11 141. 603 50,60, es 
5/8-11UNC 1 15.875 |2.309 10 143.350) 70 т 
3/4-10UNC 10 19.050 |2.540 8 138. 824 3.8. 
注 ; 1. ко, f 为 推荐 尺寸 。 
2. 使 用 厂 因 特 殊 需要 ， 不 能 采用 表 中 规定 的 演 丝 轮 宽度 时 ， 可 按 以 下 











宽度 (mm) 系列 另行 选取 : 30, 40, 45, 50, 55. 60. 65. 70, 
75. 80, 85, 90, 95. 100, 105, 
З. ЖИГ И ЕЗШ НОН A ERE 
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4. 45 型 细 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (K 8-144 ) 
表 8-144 45 型 细 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 


































































































(ЈВ/Т 8824. 7—2012) (单位 : mm) 
mape FES Amm fat И йн 中 径 | 宽度 | ИА 
RAINT м р Ж 
上 牙 数 d Р RR% d, L K| f 
No. 10-32UNF 32 4.826 |0.794 32 137.216 1.2 
No. 12-28UNF 5.486 30 146. 160 
а= тя i] 28 0.907 1.4 
1⁄4-28UNF 6.350 25 143.375 
40,50 -一 一 
5/16-24UNF 7.938 20 144.420 
— 24 1.058 1.6 
3/8-24UNF 9.525 16 140. 928 
А 
7/16-20 UNF 11.112 14 143. 556 
= s 2 20 1.270 2.0 
1⁄2-20UNF 12.700 12 142.092 
9/16-180МЕ 14.288 10 |133. 350 50,60, 
лт 18 1.411 
5/8-18 UNF 15.875 9 134.298| 70 2.3 
3/4-160МЕ 16 19.050 |1. 588 8 143. 840 
Е: 1. к. 为 推荐 尺寸 。 
2. 使 用 厂 因 特殊 需要 ， 不 能 采用 表 中 规定 的 滚 丝 轮 宽度 时 ， 可 按 以 下 
宽度 (mm) 系列 另行 选取 : 30, 40, 45. 50, 55. 60. 65. 70. 


ISS 1 85. 90. 95. 100, 105, 
3. 按 使 用 厂 需 要 制造 具有 备 磨 量 的 深 丝 轮 。 
5. 54 型 粗 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (98-145) 
表 8-145 54 型 粗 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 









































(1В/Т 8824. 7 一 2012 ) (单位 : mm) 
жн 每 25. 4mm| 公 称 直 各 | BEBE [н P | 宽度 | 倒 角 
RAINT ж р 
上 牙 数 | 4 Р ЖЛ d L \к,| у 
1⁄4-20UNC 20 6.350 |1.270 26 142. 897 2.0 
5/16-18UNC 18 7.938 |1.411 20 139.800 
40 ,50 |25° | 2.3 
3/8-160МС 16 9.525 |1.588 17 143. 820 
7/16-1403С 14 11.112 11.814 14 138. 572 2.8 
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BOUE 每 25. Е 公称 直径 螺 距 И 
上 牙 数 d 纹 线 数 Z 
1/2-13UNC 13 12.700 |1.954 12 
9/16-12UNC 12 14.288 2.117 11 
5/8-11UNC 11 15.875 |2.309 10 
3⁄4-10UNC 10 19.050 |2. 540 8 
7/8-9UNC 9 22.225 |2822 7 
1-8UNC 8 25.400 |3.175 6 
注 : 1. к. 为 推荐 尺寸 。 
2. 使 用 三 因 特 殊 需 要 ， 不 能 采用 表 中 规定 的 滚 丝 轮 宽度 时 ， 可 按 以 下 


6. 54 型 细 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (98-146) 
表 8-146 54 型 细 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 
























































度 (шт) 系列 另行 选取 : 30, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 
‚ 80, 85, 90, 95. 100, 105, 
HEH ЖИЛЕ НОН A ERE 









































(JB/T 8824. 7 一 2012 ) (单位 : mm) 
Жр, 每 25.4mm| 公 称 直径 螺 距 822 80 Pa 
螺纹 代号 орж 
上 牙 数 d Р ARZ Z 
1⁄4-28UNF 28 6.350 0.907 25 
5/16-24UNF 7.938 20 
一 一 一 一 有 24 1.058 
3⁄8-24UNF 9.525 16 
7/16-20UNF 11.112 14 
— 2 1.270 
1/2-20UNF 12.700 12 
9/16-18 UNF 14.288 10 
一 一 一 一 18 1.411 
5/8-18UNF 15.875 9 
3⁄4-16UNF 16 |19.050 |1.588| 8 
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(2) 
pape | 每 25. 4mm| 公 称 直 笃 IE йин 中 径 | 宽度 倒 角 
ЕЯ а Р паж d, L |x f 
7/8-14UNF 14 22.225 [1.814| 7 |147.03570,80, _ |2.8 
1-12UNF 12 25.400 |2.117| 6 143. 880| 90 > 13.4 























注 : 1. к. 为 推荐 尺寸 。 

2. 使 用 厂 因 特殊 需要 ， 不 能 采用 表 中 规定 的 滚 丝 轮 宽度 时 ， 可 按 以 下 
宽度 (mm) 系列 另行 选取 : 30, 40, 45. 50, 55. 60, 65. 70, 
75. 80, 85. 90, 95. 100, 105, 

3. 按 使 用 厂 需 要 制造 具有 备 磨 ERLE. 


7. 75 型 粗 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (K 8-147) 
表 8-147 75 型 粗 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 














































































































(1В/Т 8824. 7 一 2012 ) (单位 : mm) 
aka |Ë 4mm fK 螺 距 深 丝 轮 螺 ” 中 径 | 宽度 | 倒 角 
КАЛМ Л з > ZP. K 
上 牙 数 | 4 Р ЖЛ d L K| 7 
1/2-13UNC 13 12.700 |1.954 15 170.880| 50 2.8 
9/16-12UNC 12 14.288 |2.117 14 180. 222 
60,70 3.4 
5/8-11UNC 11 15.875 |2.309 12 172.020 
3/4-10UNC 10 19.050 |2.540 10 173.530 
3.8 
7/8-9UNC 9 22.225 |2.822 9 183. 078 
"Е = 
1-8UNC 8 25.400 3.175 8 186.288 4.5 
1 区 7UNC 28.575 7 183. 134 |70 ,80 
== =] 7 3.629 5.4 
14-7О\С 31.750 176.022 
6 ;— 
136-6UNC 34.925 192. 678 
| 6 4.233 6.3 
1%6UNC 38. 100 5 176. 440 
注 : 1. ко. / 为 推荐 尺寸。 
2. 使 用 厂 因 特殊 需要 ， 不 能 采用 表 中 规定 的 滚 丝 轮 宽 度 时 ， 可 按 以 下 











(mm) 系列 另行 选取 : 30, 40, 45, 50, 55. 60, 65. 70, 
‚ 80, 85. 90, 95, 100, 105, 


使 用 厂 需要 制造 具有 备 磨 量 的 深 丝 轮 。 


Жоел 
К 
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8. 75 型 细 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (98-148) 
表 8-148 75 型 细 牙 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 
















































































(ЈВ/Т 8824. 7—2012) (单位 : mm) 
pope 。 | 每 25. тИ шш йирин 中 径 | 宽度 倒 角 
RIAT з Ур 
EF d Р Шад d, L K| у 
1⁄2-20UNF 20 12.700 1.270 15 177.615 2.0 
9/16-18 UNF 14.288 13 173. 355 
аат a] 18 1.411 
5/8-18 UNF 15.875 12 181. 872 |50 ,60 2.3 
3/4-16UNF 16 19.050 1.588 10 179. 800 
7/8-14UNF 14 22.225 |1.814 9 189. 045 2.8 
255 
1-12UNF 25.400 8 191.840 
11⁄4-I2UNF 28.575 7 190. 085 
11⁄-12UNF 12 31.750 2.117 6 181.980 60 ,70 3.4 
136-12UNF 34.925 167.510 
= ы ылы ые 5 
144-12 UNF 38.100 183.385 
È: 1. к. SIEKT. 
2. 使 用 厂 因 特 殊 需要 ， 不 能 采用 表 中 规定 的 深 丝 轮 宽度 时 ， 可 按 下 列 
宽度 (mm) 系列 另行 选取 : 30, 40, 45. 50, 55. 60, 65. 70, 
75. 80. 85. 90, 95. 100. 105, 
3. 按 使 用 厂 需要 制造 具有 备 磨 量 的 深 丝 轮 。 








9. 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 螺纹 牙 型 尺寸 和 极限 偏差 (K 8-149) 

10. 统一 螺纹 滚 丝 轮 的 标记 示例 

粗 牙 统一 螺纹 ， 螺 纹 代号 为 1/4 -20 UNC, 每 25.4mm 上 为 20 
牙 ， 宽 度 为 40mm，2 级 精度 ， 螺 纹 牙 型 A 型 的 45 型 滚 丝 轮 的 标记 
为 : 统一 螺纹 滚 丝 轮 45 型 A 1-12UNF60-1 JB/T 8824. 7—2012 , 
8.7.8 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 

1. 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 形式 








四 





惠氏 螺纹 滚 丝 轮 如 图 8-87 所 示 。 
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2. 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 斥 寸 〈 表 8-150 ) 













































































表 8-150 ”惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 
(ЈВ/Т 8825.7—2011) (单位 : mm) 
曲 作 代号 “| 每 25. 4mm| 公 称 直 箱 RB йн 中 径 ”宽度 如 ВА 
SN * у ж ГЕТА 
上 牙 数 | 4 Р ЖЛ d, (推荐 | <| у 
1/4-20 BSW 20 6.350 |1.270 26 143.962 
5/16-18 BSW 18 7.938 |1.411 20 140. 660 2.3 
3/8-16 BSW 16 9.525 |1.588 17 144. 653 |40 ,50 
7/16-14 BSW 14 11.112 |1.814 14 139. 328 2.8 
1/2-12 BSW 12.700 12 136. 128 
| 12 2.117 
9/16-12 BSW 14.288 11 142. 241 25° 
3.4 
5/8-11 BSW 15.875 10 143.970 
| 11 2.309 
11/16-11 BSW 17.462 9 143. 856 
50 ,60 | 一 一 
3/4-10 BSW 10 19.050 |2.540 8 139.392 
3.8 
7/8-9 BSW 9 22.225 |2.822 Ф 142.933 
1-8 BSW 8 25.400 |3.175 6 140. 208 4.5 





3. 45 型 和 54 型 细 牙 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (K 8-151) 
表 8-151 45 型 和 54 型 细 牙 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 





















































(1В/Т 8825. 7 一 2011 ) (单位 : mm) 
paka 每 25.4mm| 公 称 直径 | 螺 距 atei 中 径 фи 个 角 
АТМ 8 е з ПЕЕ 
上 和 牙 数 d P |А d, (推荐 )| к, / 
1⁄4-26 BSF 6.350 25 142.425 
== === 26 0.977 1.6 
9/32-26 BSF 7.144 22 142.714 
5/16-22 BSF 22 7.938 |1.155 20 143. 360 
40,50 25° | 2.0 
3/8-20 BSF 20 9.525 |1.270 16 138. 864 
7/16-18 BSF 18 11.112 |1.411 14 141.722 
223 
1/2-16 BSF 16 12.700 |1. 588 12 139. 752 








Жж 切削 工具 “881 - 












































( 续 ) 
BOURE 每 25.4mm| 公 称 直径 螺 距 atea 1% gL 倒 角 
AX N А a PESTA 
上 牙 数 d Р ЖЛ d, (推荐) < | у 
9/16-16 BSF 16 14.288 1.588 11 145.563 2.3 
5/8-14 ВЅЕ 15.875 10 146. 740 
| 14 1.814 2.8 
11/16-14 BSF 17.462 9 146. 331 
50 ,60 |25° — 
3⁄4-12 BSF 12 19.050 2.117 8 141. 184 
3.4 
7/8-11 BSF 11 22.225 |2.309 7 145. 229 
1-10 BSF 10 25.400 |2. 540 6 142. 644 3.8 


























4. 75 型 粗 牙 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (K 8-152) 
表 8-152 75 型 粗 牙 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 












































(ЈВ/Т 8825. 7—2011) (单位 : mm) 
pape 。 | 等 25.4mm 公 称 直 和 锁 шн йери 中 径 | 宽度 LL Йй 
RIAT Ж wl эы ГЕТА 
上 牙 数 d Р ЖЛ d, (И Ок, f 
1⁄2-12 BSW 12.700 16 180. 896 
— 12 2.117 50 ,60 
9/16-12 BSW 14.288 14 180.474 
3.4 
5/8-11 BSW 15.875 13 186. 602 
— 11 2.309 60,70 
11/16-11 BSW 17.462 12 191.292 
3/4-10 BSW 10 19.050 |2. 540 11 191.169 
25° | 3.8 
7/8-9 BSW 9 22.225 |2.822 9 183. 772 
1-8 BSW 8 25.400 |3. 175 8 186. 944 4.5 
70,80 — 
12-7 BSW 28.575 7 183. 757 
е = == 7 3.629 5.4 
14-7 BSW 31.750 6 176. 566 
126-6 BSW 6 38.100 4.233 5 176. 950 6.3 
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5. 75 型 细 牙 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 (K 8-153) 
表 8-153 75 型 细 牙 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 基本 尺寸 















































(1В/Т 8825. 7—2011) (单位 : mm) 
ТЕ 每 25. апп) 螺 距 о 中 径 | 宽度 如 倒 角 
NE yk x SL Ж ГЕТА 
上 和 牙 数 d Р 252 d, | 推荐 | <. | у 
1⁄2-16 BSF 12.622 16 186.335 
= s =V 16 1.588 2.3 
9/16-16 BSF 14.249 14 185. 262 
5/8-14 BSF 15.834 13 190. 762 |50 ,60 
== = 14 1.814 2.8 
11/16-14 BSF 17.419 11 178.849 
3⁄4-12 BSF 12 19.004 2.117 10 176.479 
3.4 
7/8-11 BSF 11 22.225 |2.309 9 186.720 255 
1-10 BSF 10 25.400 |2. 570 8 190. 195 
126-9 BSF 28.575 7 187.383 3.8 
ал) 9 2.822 70,80 
124-9 ВЅЕ 31.750 6 179. 664 
1%-8 BSF 34.925 164. 465 
= 8 3.175 5 4.5 
126-8 BSF 38.100 180. 340 


























6. 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 螺纹 牙 型 尺寸 和 极限 偏差 (28-154) 

7. 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 的 标记 示例 

1) 粗 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 1/4-20 BSW, 每 25. 4mm 上 20 
牙 ， 宽 度 为 50mm，2 级 精度 ， 螺 纹 牙 型 为 A 型 的 54 型 滚 丝 轮 的 标 
记 为 : 惠氏 螺纹 深 丝 轮 54 型 A 1/4-20 BSW 502 ЈВ/Т 
8825. 7 一 2011 。 

2) 细 牙 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 代 号 为 /2-12 BSF, f} 25.4mm 上 12 
牙 ， 宽 度 为 60mm，3 级 精度 ， 螺 纹 牙 型 为 A 型 的 75 型 滚 丝 轮 的 标 
记 为 : 惠氏 螺纹 滚 丝 轮 75 JA 1/2-12 BSF 60-3 JB/T 8825.7 一 
2011, 
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8.8 MERR 


8.8.1 磨 钢 球 砂轮 
1. 磨 钢 球 砂轮 的 形式 (图 8-89) 




















E 8-89 ДЫ 


2. 魔 钢 球 砂轮 的 尺寸 ( 表 8-155) 
Ж8-155 ” 磨 钢 球 砂轮 的 尺寸 (GB/T 23541 一 2009 ) 









































(单位 : mm) 
厚度 7 
єр н 
80 100 110 
420 х 一 == 150 
560 së у Z 
600 që Т _ 
650 = x = 290 
700 = y Z 
x x 
720 
ЕЕ х == 360 
760 x= x 305 
ЕЕ х == 290 
ЕЕ х === 360 
800 
= х == 420 
= х = 450 
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(2) 
厚度 了 
э р {L4 H 
80 100 110 
3 x 290 
820 
= x 305 
860 — x = 290 
= х Е 360 
900 
= x = 400 














注 :“x” 表 示 有 此 规格 。 

3. 魔 钢 球 砂轮 的 标记 示例 

外 径 D=800mm， 厚度 7=100mm， 了 和 孔径 及 =360mm， 棕 刚玉 А 
和 黑 碳 化 硅 C 混合 磨料 ，F180/F240 混合 粒度 ， 硬 度 为 Y 26, 
结合 剂 为 V 类 的 磨 钢 球 砂轮 标记 为 : 磨 钢 球 砂轮 GB/T 23541 一 
2009 1-800 x100x360 А/С ЕІ80/Е240 Y V, 
8.8.2 жт 

1. ZE ЕН Ж, (28-156) 

28-156 E EHER (JB/T 4204—2006) 

代号 断面 图 代号 断面 图 


















































2a 
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( 续 ) 
代号 Br m 图 代号 т 面 图 
2с 
2е 
ба 
2. 萎 苦 土 砂 轮 的 尺寸 
1) 平 形 砂轮 按 表 8-157 所 规定 的 尺寸 组 合 。 
表 8-157 平 形 砂轮 的 尺寸 (JB/T 4204—2006) 
(单位 : mm) 
р Т Н р Т Н 
100 10 20 300 32 
125 13 25 350 40 
150 16 32 400 50 
200 20 40 450 63 
250 25 50 500 
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2) 简 形 和 杯 形 砂轮 按 表 8-158 规定 的 尺寸 组 合 。 


R 8-158 简 形 和 杯 形 砂 轮 的 尺寸 (JB/AT 4204—2006) 























(单位 : mm) 

р Т Н Ww D, Т, а,В 
205 100 155 25 250 15 15° 
265 125 210 32 260 17 30° 
305 150 245 38 305 20 45° 
355 270 40 350 60° 
405 300 50 400 TSS 
455 360 450 
500 460 

8.8.3 工具 磨 和 工具 室 用 砂轮 
1.1 型 砂轮 


1) 1 型 砂轮 如 图 8-90 所 示 。 










图 8-90 工 型 砂轮 
2) 1 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-159 所 示 。 
表 8-159 1 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 
































(单位 : шш) 
了 Н 

р 

6 10 | 13 | 16 | 20 | 25 | 32 | 13 | 16 | 20 | 25 |32 |51 
50 x x x x 
100| 一 x x x x x =, а 
5001 == x x x x x x == 
150| x х х х х х Е [дз x x x — 
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(Ж) 
Т Н 
р 
6 | 10 | 13 | 16 | 20 | 25 | 32 | 13 | 16 | 20 | 25 | 32 |51 
175| =s Ж x x x x н ни о: х | — 
200| х х х х х х ><. = o | x x x 
2501 = |= | х [= | х х х | — 
300 = |= |= | = | х х | Ж |же x | 一 
Е: x 表示 有 此 规格 。 
2. 1-C 型 砂轮 
1) 1-C 型 砂轮 如 图 8-91 所 示 。 
图 8-91 1-C 型 砂轮 
2) 1-С 型 砂轮 的 尺寸 如 表 8-160 所 示 。 
表 8-160 1-С 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
7 
D H 
10 13 16 25 
175 x 
200 == х х х 
32 
250 — х х х 
一 == == х 
300 一 = x = 75 
— X X 
127 
350 х 


eR 示 有 此 规格 。 
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3. 3 型 砂轮 


1) 3 型 砂轮 如 图 8-92 所 示 。 














图 8-92 3 型 砂轮 
2) 3 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-161 所 示 。 
表 8-161 3 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 



































(单位 : mm) 
р Т Н Ј И 
80 5 13 40 1 
100 6 20 50 1.5 
20 
125 7 63 
32 2 
150 8 75 
175 10 85 
32 
200 13 100 3 
250 14 125 














3) 3 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-162 所 示 。 
表 8-162 З 型 砂轮 的 尺寸 (В 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 














(单位 : mm) 
р T H J U 
75 6 13 30 2 
80 13 45 3 
20 
100 6 55. 2 
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( 续 ) 
р Т H J U 
100 8 20 55 
8 57 
125 
10 65 2 
10 59 
150 
13 68 
6 141 
175 8 118 
10 32 123 
10 127 
200 13 87 
16 103 
3 
10 170 
250 13 136 
16 102. 
10 248 
300 13 32,127 225 
16 203 
4. 4 型 砂轮 


1) 4 型 砂轮 如 图 8-93 所 示 。 











图 8-93 4 型 砂轮 
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2) 4 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-163 所 示 。 
表 8-163 4 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 
















































































(单位 : шш) 
D Т Н U а 
13 
20 
16 4 
125 
16 32 
20 20 6 
16 4 
150 32 
20 6 
200 13.16 
10 40° 
4 
13 
250 16 
75 
20 
6 
25 
20 
11 
300 32 
25 6 
127 
10,16,25 32 
350 
8 160 
8 
3 50° 
400 10 203 
13 
500 10 305 














5. 5 型 凸 砂轮 
1) 5 型 凹 砂轮 如 图 8-94 所 示 。 
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图 8-94 5 型 砂轮 








2) 5 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-164 所 示 。 
表 8-164 5 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008) 



































(单位 : mm) 
u Т Н Р Fo Rua 
20 
150 32 80 16 
32 
175 32 32 90 16 3.2 
32 
200 40 110 20 
50.8 
50.8 
250 40 150 20 
75.2 
45 20 5 
300 76.2 150 
50 25 
400 50 127 215 25 

















© 五 取 值 应 小 于 


6. 7 型 砂轮 


1) 7 型 砂轮 如 图 8-95 所 示 。 


DES 





F 厚 度 了 的 一 半 。 

















8-95 7 型 砂轮 
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2) 7 型 砂轮 的 太 才 (A 系列 ) 如 表 8-165 所 示 。 
表 8-165 7 型 砂轮 的 尺寸 (А 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 








(单位 : mm) 
а К я Р Е G R max 
300 50 76.2 150 
10 10 5 
400 65 127 215 





7. 11 型 砂轮 








1) 11 型 砂轮 如 图 8-96 所 示 。 











8-96 11 型 砂轮 
2) 11 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-166 所 示 。 
38-166 11 型 砂轮 的 尺寸 (А 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 


















































(单位 : mm) 
50 27 
32 13 
80 57 
100 20 71 2р 
40 20 8 Р 
125 96 šj 
32 
150 114 96 10 13 
50 32 
180 144 120 13 13 
З) 11 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 如 表 8-167 所 示 。 
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表 8-167 11 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 
























































(单位 : mm) 
D Т Н J K W Е Е 
50 25 13 32 23 5 F 
3 
75 32 52 44 5 
30 20 50 40 10 
100 10 
35 75 62 BI 
4 
35 66 55 10 
125 
45 92 75 10 
13 
35 91 81 12.5 
150 32 
50 114 97 10 15 
175 102 86 22:5 
== 63 25 5 
200 127 106 25 
250 140 100 201 155 30 
40 
300 150 140 247 191 35 























8. 12 型 砂轮 
1) 12 型 砂轮 如 图 8-97 所 示 。 











8-97 12 型 砂轮 





2) 12 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) 如 表 8-168 所 示 。 

表 8-168 12 型 砂轮 的 尺寸 (A 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 
(单位 : тт) 

р Т H J=K W E min U 





80 10 13 31 4 6 2.5 























Жж 切削 工具 “ 895. 





























(5) 
р Т Н Ј= К W E min U 

100 13 20 36 5 T 

20 
125 13 61 6 7 

32 

3. 

150 16 66 8 9 
180 20 32 76 10 11 
200 20 90 10 12 




















9. 12а 型 砂轮 
1) 12а 型 砂轮 如 图 8-98 所 示 。 























98-98 12a 型 砂轮 
2) 12а 型 砂轮 的 太 寸 (B 系列 ) 如 表 8-169 所 示 。 
表 8-169 12a 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (СВ/Т 4127. 6 一 2008 ) 
































(单位 : mm) 

D 7 Н K J W U Е 
75 8 13 30 30 4 2. 5 
100 10 20 40 40 6 2 6 
125 13 50 50 6 3 8 

150 16 60 60 8 4 10 

32 

200 20 80 81 10 4 12 
250 25 100 103 13 6 15 
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5) 
D T H K J W U Е 
300 20 181 15 13 
350 25 127 180 193 25 
4 18 
400 25 243 25 
500 32 291 35 27 
203 255 
600 32 406 35 6 24 
800 35 400 500 770 40 3 30 
10. 12b 型 砂轮 
1) 12b 型 砂轮 如 图 8-99 所 示 。 


2) 12b 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) 4 




















图 8-99 12b 型 砂轮 


IÆ 8-170 所 示 。 


KR 8-170 12b 型 砂轮 的 尺寸 (B 系列 ) (GB/T 4127. 6 一 2008 ) 









































(单位 : mm) 

р Т Н J K U E R 

225 18 40 120 105 2,4,6,8 16 4 
20 

275 40 125 105 2,4,6,8 21 5 
25 

350 27 55 170 130 5,8, 6 

450 29 127 255 205 10,12 5 7 

8.8.4 ”树脂 重负 荷 磨 削 砂轮 
1. 树脂 重负 荷 磨 削 砂轮 的 形式 (图 8-100) 
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图 8-100 ”树脂 重负 荷 磨 削 砂轮 
2. 树脂 重负 荷 磨 削 砂轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-171) 
表 8-171 树脂 重负 荷 磨 削 砂 轮 的 基本 尺寸 
(JB/T 3631—2005) (单位 : mm) 
Т 
р Н 
40 50 ,50.8 |65 ,63.5175 ,76.2 | 80 |100 ,102 |125 152 
127 
400,406 | x x 
152.4 
127 
500 ,508 х x x 152.4 
203 ,203. 
203 ,203. 
600,610 | 一 = x x x x | 
305 ‚304. 
203 ,203. 
750,762 | 一 == х х х х 
305 ‚304. 
900 ‚914 х х х | 305,304. 
Ш: x 表示 有 此 规格 。 
8.8.5 树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 
1. 树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 的 形式 (图 8-101 ) 



































图 8-101 树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 
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2. 通用 切割 砂轮 的 尺寸 ( 表 8-172 ) 
表 8-172 ”通用 切割 砂轮 的 尺寸 (JB/T 6353—2006) 







































































(单位 : mm) 
Т 
р 
0.5 | 0.8 1 1.5 2 2.5 3 4 5 
全 全 全 全 全 全 
50 
ш А А 
60 全 
全 
80 = 
m = = ш 全 
全 全 
100 
= и и = = п 
= À ш ш ш = = 
125 
= E п = = = ш ш А 
E А ш ш m= = а 
150 
и и и и ш А m= = 
全 全 全 
175 
А ш ш = 
= = ш А m 
200 
A ш ш ш А = 
A 
250 
全 ш m 全 = 
全 = 
300 ш = ш А 
全 
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(2%) 
Т 
D H 
oslos | 1 !|15| 2 25] 3 5 

А 25 

400 ú А 32 
А 40 

500 A | 32 


















































ЇЕ: 全 表示 树脂 结合 剂 ， 入 表示 橡胶 结合 剂 ， 国 表示 树脂 或 橡胶 结合 剂 。 
3. 魔 钢丝 针 布 砂轮 的 尺寸 ( 表 8-173 ) 
表 8-173 ” 魔 钢 丝 针 布 砂轮 的 尺寸 (JB/T 6353—2006) 














(单位 : mm) 
Е Т Н 结合 剂 
180 0.5 1 
116 R 
240 1 











4. РЕНА (28-174) 
38-174 Eik TWR R (JB/T 6353—2006) 





(单位 : mm) 
Е Т Н 结合 剂 
360 3 4 6 8 127 B 


5. 树脂 和 橡胶 薄片 砂轮 的 标记 示例 

外 径 D=400mm， 厚 度 7=4mm， 了 和 孔 径 且 =32mm， 标 刚玉 磨料 
A， 粒 度 为 F30， 硬 度 为 Q， 组 织 号 4， 树 脂 结合 剂 ， 最 高 工作 速度 
为 50m/s 的 纤维 增强 树脂 薄片 砂轮 的 标记 为 : 砂轮 JB/T 6353 一 
2006 41-400 x4x32-A/F3 Q 4 B-50m/s, 
8.8.6 螺栓 紧 固 砂 轮 

1. 螺栓 紧 固 砂轮 的 形式 (图 8-102) 
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图 8-102 ”螺栓 紧 固 砂轮 
а) 螺栓 紧 固 平 形 砂轮 (36 型 ) b) 螺栓 紧 固 简 形 砂轮 (37 型 ) 





2. 螺栓 紧 固 砂 轮 的 基本 尺寸 ( 表 8-175) 
表 8-175 ”螺栓 紧 固 砂轮 的 基本 尺寸 (JB/T 7983—2013) 


















































(单位 : mm) 
螺栓 紧 固 平 形 砂 轮 (36 型 ) 
A 系列 B АЛ! 
р Т Н р Т Н 
350 120 | 300 
400 | 63 80 140 | 350 
450 100 400 
50 
500 450 | 40,50,60,63, 
16 ,20 ,25. 4,30, 
600 | 63 80 | 100 | 150 | 500 |75,80,90,100 
50 ,254 ,280 ,350 
750 50 | 600 
900 750 
——— — | 80 | 100 | 280 | 900 
1060 

















1060 | 50 ,70 ,80 ,100 
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(Ж) 
螺栓 紧 固 简 形 砂 轮 (37 型 ) 
р Т wW D, D, 
300 250 
350/356 300 
=== = 100 
400/406 50 350 
= = M10 
450/457 400 
500/508 450 
к= лз = 125 
600/610 63 540 














8.8.7 ЖЕЕ 
1. 璇 磨 和 超 精 磨 磨 石 的 形式 (图 8-103) 





图 8-103” 璇 磨 和 超 精 磨 磨 石 
a) 5410 型 长 方 葵 磨 磨 石 b) 5411 ЖЕТИЛЕ Т 
с) 5420 WEERA d) 5421 ЖИ Б АТ НН 
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2. 5410 型 长 方 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (98-176) 
表 8-176 5410 型 长 方 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 





























(GB/T 4127. 10 一 2008 ) (单位 : шш) 
В С L 
3 2 30 
4 3 40 
6 5 60 
8 6 80/100 
10 8 100 
13 10 150 
15 12 150 
Е: 选择 表 中 А 系列 指定 之 外 的 长 度 ， 可 以 按 以 下 系列 尺寸 制造 : 25тт, 





30mm, 40mm, 50mm, 60mm, 80mm, 100mm, 125mm, 150mm, 
200mm, 300mm, 

3. 5410 Ky WIB SAR BJ (В 系列 ) (K 8-177) 
X 8-177 5410 型 长 方 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) 























( GB/T 4127. 10 一 2008 ) (单位 : mm) 
磨 石 种 类 B C L 
4 |6,8,10,13,16,20 | 3.4.6.8.10.13.16 | 20.25.32.40 .50 .63 
超 精 麻石 
25 .32 40 .50 .63 20 25 .32 .40 80 .100 .125 ‚160 

6 5 63 
HERA 13 10 100.125 

16 13 160 











Е: 选择 表 中 A 系列 指定 之 外 的 长 度 ， 可 以 按 以 下 系列 尺寸 制造 : 25mm, 
30mm, 40mm, 50mm, 60mm, 80mm, 100mm, 125mm, 150mm, 
200mm, 300mm, 
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4. 5411 型 正方 考 磨 麻石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) ( 表 8-178) 
表 8-178 5411 型 正方 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 




















(GB/T 4127. 10 一 2008 ) (单位 : mm) 

В L В L 

2 25 10 100 
3 40 13 150 
4 50 15 150 
5 60 15 200 
6 80 20 200 
8 100 25 300 

















е 
+ 


Е: 选择 表 中 A 系列 指定 之 外 的 长 度 ， 可 以 按 以 下 系列 尺寸 制造 ;25mm、 


30mm, 40mm, 50mm, 60mm, 80mm, 100mm, 125mm, 150mm, 
200mm, 300mm, 



































5. 5411 型 正方 斑 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (28-179) 

表 8-179 5411 型 正方 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) 
(GB/T 4127. 10—2008) (单位 : mm) 

磨 石 种 类 В L 

超 精 麻石 3 4.6.8 10 13 16 20 20 25 ‚32 40 ‚50 .63 
25 32 40 50 |63 80,100 ‚125 ‚160 

4 40 

6 50 

6 100 

8 80 

ИЖ РЕП 13 100 

10.13 125 

13.16 160 

16 200 

20 ‚25 250 











г 
+ 


Е: 选择 表 8- A 系列 指定 之 外 的 长 度 ， 可 以 按 以 下 系列 尺寸 制造 ;25mm、 


30mm, 40mm, 50mm, 60mm, 80mm, 100mm, 125mm, 150mm, 
200mm, 300mm, 
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6. 5420 型 简 形 璇 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (28-180) 
R 8-180 5420 型 简 形 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 














(GB/T 4127. 10 一 2008 ) (单位 : mm) 
D T H 
30 30 20 
30 40 25 
35 25 10 
40 32 28 








7. 5421 型 杯 形 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (98-181) 
Ж 8-181 5421 型 杯 形 瑜 磨 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 


























(GB/T 4127. 10 一 2008 ) (单位 : шш) 
D T H WE 
40 40 12 
34 30 12 
40 50 20 
30 40 20 W<0.17D 
50 45 12 E>0.207 
38 35 12 
65 50 20 
55 40 20 











8.8.8 手持 抛光 麻石 
1. 手持 抛光 麻石 的 形式 (图 8-104) 








8-104 ”手持 抛光 麻石 


a) 9010 型 : 长 方 抛光 麻石 b) 9011 型 : 正方 抛光 磨 石 
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图 8-104 手持 抛光 磨 石 ( 续 ) 





с) 9020 型 .三角 抛光 磨 石 d) 9021 W: 刀 形 抛光 麻石 
e) 9030 型 : 圆 形 抛光 磨 石 f) 9040 型 : 半圆 抛光 麻石 
































2. 9010 型 长 方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (28-182) 
Ж 8-182 9010 型 长 方 抛光 魔 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 


























(GB/T 4127. 11 一 2008 ) (单位 : шш) 

В С L 
6 3 
10 5 

100 
13 6 
25 13 
16 8 
15 10 

150 
20 10 
50 25 
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(Ж) 
В С L 
20 15 
30 20 200 
50 25 


3. 9010 型 长 方 抛光 魔 石 的 基本 尺寸 (В 系列 ) ( 表 8-183 ) 
表 8-183 9010 型 长 方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) 





























(GB/T 4127. 11 一 2008 ) (单位 : mm) 
В С L 
20 6.10 125 
20,25 10.13.16 
一 150 
50 15/10? 
30 13 
40 20 25 
— 200 
50 15/10? 
75 50 
QD” 双 面 麻石 ， 两 层 厚 度 分 别 为 15mm 和 10mm。 


























4. 9011 型 正方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (98-184) 
表 8-184 9011 型 正方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 

















(GB/T 4127. 11 一 2008 ) (单位 : шш) 
В L В L 
6 100 20 
10 08 150 

25 

13 

150 
16 20 200 
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5. 9011 型 正方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) ( 表 8-185 ) 
表 8-185 9011 型 正方 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) 











(СВ/Т 4127. 11 一 2008 ) (单位 : mm) 
B L В L 
8 25 200 
25 
13 100 250 
40 











50 





100 





6. 9020 型 三 角 抛 光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (98-186) 
表 8-186 9020 型 三 角 抛 光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 

















(СВ/Т 4127. 11 一 2008 ) (单位 : mm) 
B L В L 
6 13 
150 
8 16 
100 
10 20 200 
13 25 
250 
10 150 30 














7. 9020 型 三 角 抛 光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (28-187) 
表 8-187 9020 型 三 角 抛 光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) 








(GB/T 4127. 11 一 2008 ) (单位 : mm) 
B L В 1, 
8 16 200 
150 
20 25 300 











8. 9021 型 刀 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (28-188) 
表 8-188 9021 型 刀 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) 











(GB/T 4127. 11 一 2008 ) (单位 : шш) 
В C L 
25 
10 
30 150 
20 50 
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е 


. 9030 型 圆 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) (28-189) 
Ж 8-189 9030 型 圆 形 抛光 魔 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 

















(СВ/Т 4127. 11 一 2008 ) (单位 : mm) 
В 1, В L 
6 13 
150 
8 100 16 
10 20 200 
10 150 25 250 














10. 9030 型 圆 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (28-190) 
Ж 8-190 9030 型 圆 形 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) 





(GB/T 4127. 11 一 2008 ) (单位 : mm) 
= eap ee iee 
20 150 


11. 9040 型 半圆 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (ARIJ) (28-191) 
Ж 8-191 9040 型 半圆 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (A 系列 ) 

















(GB/T 4127. 11—2008) (单位 : mm) 
B=2C L B=2C L 
6 13 
150 
8 100 16 
10 20 200 
10 150 25 250 














12. 9040 型 半圆 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) (28-192) 
Жж 8-192 9040 型 半圆 抛光 磨 石 的 基本 尺寸 (B 系列 ) 
(GB/T 4127. 11—2008) (单位 mm) 





B=2C L 





25 200 


9.1 气动 工具 型 号 编制 方法 
气动 工具 产品 型 号 应 依次 由 产品 类 别 、 组 别 、 型 别 、 产 品 主 参 
数 、 产 品 改 进 设计 状态 和 制造 企业 标识 码 等 产品 特征 组 成 。 企 业 标 
识 码 为 可 选 要 素 ， 其 余 为 必 备 要 素 。 对 于 有 特殊 性 能 或 特殊 用 途 的 
产品 ， 则 应 在 型 别 代码 后 增加 特性 代码 。 具 体 规 定 如 表 9-1 所 示 。 
示例 : 



















































































| 企业 标识 加 
改进 设计 状态 
主 参 数 


型 别 代码 
日 别 代码 
类 别 代码 

当主 参数 系 双 主 参数 时 ， 应 采用 斜 杠 “A” 将 两 个 主 参数 隔 开 ， 
斜 杠 前 的 主 参数 为 表 9-1 中 主 参数 栏 内 上 一 项 内 容 的 数值 ， 后 面 的 
则 为 下 面 一 项 内 容 的 数值 。 当 第 二 项 主 参数 为 1 时 不 标注 。 

示例 : 

















k М 















































Z чы, 


ИШҮ" 
数 进 设计 状态 
第 二 参数 


过 









































第 一 主 参 数 
特性 代码 
型 别 代码 
БЕ 
类 别 代码 
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NT ЖШ; A :1@ 一 Eh |м а 
Е 916 лб 188381, — Rh | WR 
шш | SH 35634 HX Өш үс H ш ү, 
83 E ZX И У, ЖЖ (еу, ey 
IIX Зи к | за :六 多 e= | As 
3y E Га 
3y E X BAYLE — FF ra 
3y EW SD :1617.6 S HD4 ex, 
3y E но y YH 一 H “yupi ey, н 
35 EI AD ASEME = A түү (g 
别 E э 8% 一 KWH Га 
3y E о: 一 YHE 08 9 8 
шш | ЫНЫ а + ИЮН, 一 ү 吃 |а 5050 
ERIE) yg 
Naik ША ЕР ttt ША ЕТ ШИ H ЕА 
HFE 











(0109—0651 1/91) Еф E mE IE I-6 > 








911. 




















































































































































































































AZ "үйү — A түйү 
DZ УМИ — 5 күй 2 
шш Зун - (ey, Z ИЙЪ 
бл ИШ — 0 тумуш 
83 116 ма : ЕШ үн Eh [aa S 
WZ WERE — — RL УТЕНА 
1a ТИШЕ L HFE 
83 310 : | 
иа Т и HYY Бе gx q 191 
q :1@Ф ЕШ 1%, = 
шш HES па 1806816 — — (т, . 
- Td 71679 
шш БЕС HI тта WREN о HRM 一 R 
шш H HOH N HES = =S man м : 
М (ЖШ: ла CSEL | Ву 一 (б |да ghai 
SHE 
К yy 
Myk E ЧК КИ ш AVENES] [И К IK% 
Ж ФЕ 


(3) 
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шш Ж НЩ Е 25 ; 
; ЕТЕН 
шш YEY | 11@%Е IE ЭЩ ЦЕ E Мн | 
| үм (gx s HI 
шш SH ЕЩ 9S тм зүм о ШШ 
шш ЗУБ YM S WEMEL FAH — 
шш БУНТ W PREL — — еъ, (мг 168 
HS9 WZIELA те 1708 H HE 
wu | ЫЛДЫЙ ÒSI WAMEL үс — б EI Es |9 :1@#М 
S9 :1@ Це ЕМЫ = EMH 
AZ ФЕ A К — 
шшл,01 P 2 
TZ HHE т == 
HZ ишү — H HE (gx z y 
шш SHT [Z WY ll == г Ыш 
SZ ЧК — S түшү 
2, JIT 
2 вту йе 
ЖЕЛ huy ka УД, WIH I IKE IK% 
HFE 


(3) 
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ZIN WAHE Z RN 
шш zH El SAIN :1@ЭС@Гүс Шш үз Щщ fg SN KM 
ази : Т3 "Y BID 
Sf9d : ТАЗЕ Нш ОЕ 
[9q ТЭТ] = hah 
wm | зЗ 一 一 (з оа "1091 
794 `AE = үш 
аза WITE — үс 
HS WEMEL HE 
qas 1 ЕЗ, AOA я : 208 т 
гүш 
aS : 1995901118101 = ; 
mu | нй EAT ә |s 03 
WIS ‘UAE lal А: Г 
[S WEMEL al = 
NS WAME МЕЕ. W HAM EWH 
ENTE) yy 
#4 
атут Буу ЖЯ К ы AVENES ШЙ IH IKK 


(3) 
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9.2 气枪 


9.2.1 T 形 钉 射 钉 枪 
1. Т 形 钉 射 钉 枪 的 形式 (图 9-1) 


@ 





图 9-1 T 形 钉 射 钉 枪 
2. Т 形 钉 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 〈 表 9-2) 
表 9-2 T 形 钉 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 
压缩 空气 压力 /MPa | 射 钉 频 率 /( 个 /min) 














盛 钉 容量 /个 重量 /kg 
0.40 ~0.70 4 120/104 3.2 


9.2.2 码 钉 射 钉 枪 
1. 码 钉 射 钉 枪 的 形式 (图 9-2) 

















9-2 781716 
2. 码 钉 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 (29-3) 


19-3 码 钉 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 


压缩 空气 压力 /MPa | 射 钉 频率 /( 个 /min) | 盛 杀 容量 /个 重量 /kg 
0.40 ~0.70 6 110 1.2 
0.45 ~0.85 5 165 2.8 
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9.2.3 气动 充气 枪 
.气动 充气 枪 的 形式 (К 

















9-3 


2. 气动 充气 枪 的 主要 技术 参数 〈 表 9-4) 
表 9-4 气动 充气 枪 的 主要 技术 参数 





z] 9-3) 


气动 充气 枪 








型 号 工作 气压 /MPa 外 形 尺 寸 /mm 重量 /kg 
CQ 0.4 ~0.8 280 x 168 0.47 


9.2.4 气动 吹 尘 枪 
1. 气动 吹 尘 枪 的 形式 ( 





9-4) 











图 94 气动 吹 尘 枪 





2. 气动 吹 尘 枪 的 主要 技术 参数 (29-5) 
表 9-5 气动 吹 尘 枪 的 主要 技术 参数 











型 号 工作 气压 /MPa | 耗 气 量 /(L/s) 气管 内 径 /mm 重量 /kg 
CC 0.2 ~0.49 3.7 = 0.19 
0.63 8 10 0.15 
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9.2.5 气动 打 钉 枪 
1. 气动 打 钉 枪 的 形式 〈 图 9-5 ) 














y 


— 


je。 
— 


95 气动 打 钉 枪 


2. 气动 打 钉 枪 的 主要 技术 参数 〈 表 9-6) 
表 9-6 气动 打 钉 枪 的 主要 技术 参数 










































































(1) ЕЎ 
а 钉子 钉子 规格 尺寸 /mm ПШ | 工作 气压 | 重量 
T pP 
形式 | 截面 尺寸 长 度 容量 /MPa | /kg 
AT-3095 HE |2.87~3.3| 50-90 — |0.5~0.7 |3.85 
22 25 32, 
АТ-309031/45 | БАЖ Т 3.1 120 10.5 ~0.8 |3.2 
38 45 
16 .25 .32、 
42.55 
38 45,50 
АТ-308025/64Т | 直 钉 0.5 ~0.8 | 2.7 
25 32 .38、 
42.55 
45 .50 .57 ‚64 
323845, 
АТ-307016/64А | ЁТ | 1.6x1.4 一 |0.5~0.8 |2.75 
50 .57 .64 
20 25 32, 
AT-3020T50 直 钉 | 1.6x1.4 100 | 0.4~0.7 |2.3 
38 .45 .50 
10 .15 .20、 0.35 ~ 
AT-3010F30 HEJ |1.25 x1.0 100 1.15 
25 30 0.7 
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( 续 ) 
(2) U 形 钉 钉 枪 
钉子 规格 尺寸 /mm 工作 气压 | 重量 
型 号 “| 一 钉 槽 容量 
截面 尺寸 | 跨度 长 度 /MPa /kg 
32 .35 38 
16/951 |1.6х1.4 |12.25 150 0.5-0.8 | 2.55 
45 .50.8 
19 .22 25, 
2438B(s) | 1.6x1.4 | 25.4 140 0.5-0.8 | 2.76 
32 38 
16.19 .22 25, 
90/40 | 1.25x1 | 5.8 100 0.4-0.7 | 2.3 
28 .32 .38 .40 
10 .13 .16、 
422J |1.2x0.58| 5.1 100 0.35~0.7 | 1.15 
19 .22 
413J |1.2x0.58| 5.1 | 68.10.13 100 0.35 ~0.7 | 0.96 
10 .13 .16、 
1022J |1.2 x0.58| 11.2 100 0.35 ~0.7 | 1.15 
19 .22 
1013J |1.2x0.58| 11.2| 6.8.10.13 100 0.35 ~0.7 | 0.92 


9.2.6 气动 拉 锣 枪 
1. 气动 拉 钢 枪 的 形式 ( É 
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2. 气动 拉 钾 枪 的 主要 技术 参数 (29-7) 
表 9-7 气动 拉 钾 枪 的 主要 技术 参数 

















Е 工作 气压 | 枪 头 孔 径 | E ННІ 外 形 尺寸 “| 重量 
型 号 | 拉力 /N 
/MPa /mm 钉 直径 /mm /mm /kg 
2 
QLM-1 | 7200 | 0.63 ©з? 2.4~5 | 290 x92 x260 |2.25 
9.2.7 




















图 9-7 气动 喷 砂 枪 
2. 气动 喷 砂 枪 的 主要 技术 参数 ( 表 9-8) 





























表 9-8 气动 喷 砂 枪 的 主要 技术 参数 

型 号 | 工作 压力 /MPa | 石英 砂粒 度 / 目 | 喷 砂 效率 / (kg/h) 重量 /kg 
FC1.6.5 0.6 <4 40 ~60 1.0 
9.2.8 气动 洗涤 枪 


1. 气动 洗涤 枪 的 形式 (图 9-8) 





图 9-8 气动 洗涤 枪 
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2. 气动 洗涤 枪 的 主要 技术 参数 ( 表 9-9) 
RII 气动 洗涤 枪 的 主要 技术 参数 


型 号 工作 压力 /MPa 重量 /kg 





XD 0.3 ~0.5 0.56 


9.2.9 气动 圆 盘 射 钉 枪 
1. 气动 圆 盘 射 箱 枪 的 形式 (图 9-9) 





99 气动 圆 盘 射 钉 枪 


2. 气动 圆 盘 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 (29-10) 
表 9-10 气动 圆 盘 射 钉 枪 的 主要 技术 参数 

















空气 压力 /MPa 射 钉 频 率 /( 个 /min) | 盛 钉 容量 /个 重量 /kg 
0.40 ~0.70 4 385 2.5 
0.45 ~0.75 4 300 3.7 
0.40 ~0.70 4 385/300 3.2 
0.40 ~0.70 3 300/250 3.5 











9.3 气动 磨 具 


9.3.1 气 砂 轮机 
1. 气 砂轮 机 的 形式 (图 9-10) 
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i 


9-10 气 砂 轮机 
2. 气 砂 轮机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-11) 
表 9-11 气 砂 轮机 的 主要 技术 参数 











工作 气压 转速 耗 气量 气管 内 径 | 砂轮 直径 | 重量 
/MPa / (r/min) | /(m?/min) /mm /mm /kg 
0.60 ~0.65 2000 0.5 6 40 0.6 


9.3.2 直 柄 式 气 砂轮 机 
1. 直 柄 式 气 砂轮 机 的 形式 (图 9-11) 


9-11 їй“ ЛЛ 


2. 直 柄 式 气 砂轮 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-12) 
表 9-12 ” 直 柄 式 气 砂 轮机 的 主要 技术 参数 (JB/T 7172—2006) 
产品 系列 尺寸 /mm 40 | 50 | 60 | 80 | 100 | 150 
工作 气压 /MPa 0.63 























空 载 转速 /(r/min) < 17500 16000 |12000 | 9500 | 6600 
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( 续 ) 
产品 系列 尺寸 /mm 40 | 50 | 60 | 80 | 100 | 150 
负荷 | 主轴 功率 /kW 0.36 | 0.44 0.73 | 1.14 
性 能 | ARE (Ls) < 13.1 | 16.3 | 27.0 | 37.5 
A 声 级 噪声 /dB 94 96 98 100 
气管 内 径 /mm 6.35 | 9.5 13 16 
寿命 /h 200 250 300 











9.3.3 端面 气动 砂轮 机 
1. 端面 气动 砂轮 机 的 形式 (图 9-12) 


» 





图 9-12 ”端面 气动 砂轮 机 
2. 端面 气动 砂轮 机 的 主要 技术 参数 (K 9-13) 
表 9-13 ”端面 气动 砂轮 机 的 主要 技术 参数 (JB/T 5128—2010) 






















































































配 装 砂轮 直 单位 功率 耗 | 空转 噪声 
产品 од 空转 转速 Р АШ 工 ，，， ,| 气管 内 径 | 机 重 
| ушш 气量 /[LZ |( 声 功率 级 ) 
系列 (r/min)| /kW /mm /kg 
RE | WE (s • К) ] | /4В(А) 
100] 100 <13000|=0.5| <50 <2.0 
<102 13 ——P 
125| 125 <11000 | >0.6 <2.5 
100 <48 
150| 150 <10000 | >0.7 <106 3 
180| 180 <7500 |=1.0| =<46 16 
150 <113 <4.5 
200] 205 <7000 |>1.5| =<44 
Е: 1. 配 装 砂轮 的 允许 线 速度 : RIEDE MRF 80m/s， 碗 形 砂轮 应 不 
低 于 60m/s。 





2. 验收 气压 为 0. 63 MPa。 
3. 机 重 不 包括 砂轮 。 
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9.3.4 角 式 气动 砂轮 机 
1. 角 式 气动 砂轮 机 的 形式 (图 9-13 ) 





图 9-13 和 角 式 气动 砂轮 机 
2. 角 式 气动 砂轮 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-14) 
表 9-14 角 式 气动 砂轮 机 的 主要 技术 人 参数 (JB/T 10309 一 2011) 











砂轮 最 空转 大 主轴 单位 功率 不 空转 | 气管 
Уу: ГТ Zx 法 速 
Me 大 直径 | лаш 功率 | 气量 /TL/| 噪声 | 内 径 | F 
系列 /(т/ шїп) /kg 
/mm (L/s)| /kW |(s:kW)]|/dB(A) | /mm 





100 100 <14000 | <30 | >0.45 <27 =108 13 =2.0 





125 125 =12000 | <34 | >0.50 =36 =109 13 =2.0 





150 150 <10000 | <35 | >0.60 <35 =110 13 =2.0 





























180 180 <8400 <36 | 20.70 <34 <110 13 <2.5 
注 : 1. 产品 的 验收 气压 为 0. 63MPa。 
2. 机 重 不 包括 砂轮 的 重量 。 
9.3.5 气动 抛光 机 
1. 气动 抛光 机 的 形式 (图 9-14 ) 

















819-4 气动 抛光 机 
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2. 气动 抛光 机 的 主要 技术 参数 (29-15) 
表 9-15 气动 抛光 机 的 主要 技术 参数 




















型 号 GT125 
工作 气压 /MPa 0.60 -0.65 
转速 / (r/min) 21700 

耗 气量 /(m?/min) 0.45 
气管 内 径 /mm 10 
重量 /kg 1. 15 








9.3.6 气动 磨 光 机 
1. 气动 磨 光 机 的 形式 (199-15) 

















图 9-15 气动 磨 光 机 
2. 气动 磨 光 机 的 主要 技术 参数 (29-16) 
表 9-16 气动 磨 光 机 的 主要 技术 参数 

















жн 工作 气压 | 空 载 转速 | 功率 | 耗 气量 外 形 尺 寸 重量 
/MPa | 7 (vamin) | /W |/(L/min) /mm /kg 
N3 0.50 7500 150 <500 |280 х102 х130 3 
F66 0.50 5500 150 <500 |275 х102 x130| 2.5 
322 0.40 4000 1.0 <400 |225x75x120| 1.6 
MG 0.49 8500 0.18 <40 |250x70x125| 1.8 




















9.3.7 气动 气门 研磨 机 
1. 气动 气门 研磨 机 的 形式 (图 9-16 ) 
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图 9-16 气动 气门 研磨 机 
2. 气动 气门 研磨 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-17) 


表 9-17 气动 气门 研磨 机 的 主要 技术 参数 








型 号 工作 能 力 | 每 分 钟 冲击 












































击 | 工作 气压 | 柱 塞 行程 | O 重量 
/mm 次 数 /MPa /mm 外 形 尺寸 /rmm /kg 
H9-006 60 1500 0.3 ~0.5 6-9 250 x145 x56 | 1.3 
注 : 工作 能 力 指 可 研磨 的 气门 大 头 最 大 直径 。 
9.3.8 气动 水 冷 抛光 机 
1 


. 气动 水 冷 抛光 机 的 形式 (图 9-17) 


ыу 


< 
а 


89-17 气动 水 冷 抛光 机 
2. 气动 水 冷 抛 光 机 的 主要 技术 参数 (K 9-18) 


表 9-18 气动 水 冷 抛光 机 的 主要 技术 参数 


























РС100Ј1005 


8 11000 32 
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9.4 气动 切削 工具 
9.41 气 冲 前 
1. 气 冲 剪 的 形式 (图 9-18) 





图 9-18 气 冲 前 
2. 气 冲 剪 的 主要 技术 参数 (29-19) 
表 9-19 气 冲 剪 的 主要 技术 参数 


规格 尺寸 冲 剪 厚度 /mm 每 分 钟 冲 | 工作 气压 耗 气量 
Zmm 钢 ГЕ 击 次 数 /MPa /(L/min) 
































16 16 14 3500 0.63 170 


9.4.2 气动 攻 丝 机 
1. 气动 攻 丝 机 的 形式 (199-19) 

















89-19 气动 攻 丝 机 
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2. 气动 攻 丝 机 的 主要 技术 参数 (k 9-20 ) 
表 9-20 气动 攻 丝 机 的 主要 技术 参数 
as 攻 螺 纹 直径 /mm TREER (r/min) 功率 重量 
n 钢 正 转 反 转 | /VW “e 
2G8-2 M8 二 一 300 300 = 1.5 
GS6Z10 M6 M5 1000 1000 170 1.1 
GS6Q10 M6 MS 1000 1000 170 1.2 
С58 709 М8 M6 900 1800 190 1.55 
GS8Q09 M8 M6 900 1800 190 1.7 
С510706 M10 M8 550 1100 190 1. 55 
510006 M10 M8 550 1100 190 127. 
9.4.3 气动 圆 锯 机 
1. 气动 圆 锯 机 的 形式 (图 9-20) 














图 9-20 气动 圆 锯 机 


2. 气动 圆 锯 机 的 主要 技术 参数 ( 表 9-21) 
表 9-21 气动 圆 锯 机 的 主要 技术 参数 











锯 片 规格 尺寸 转速 工作 气压 | HAE | ENRE | 切割 角度 
/mm /(r/min) /MPa / (L/min) /mm A) 
180 4500 0.65 228 60 45 
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9.4.4 气动 手持 式 切 割 机 
1. 气动 手持 式 切割 机 的 形式 (图 9-21) 


9-21 气动 手持 式 切割 机 


2. 气动 手持 式 切割 机 的 主要 技术 参数 (29-22) 
表 9-22 气动 手持 式 切割 机 的 主要 技术 参数 

















ш 78 
620 (ARIE) | 厚度 1.2mm 以 下 的 中 碳 钢 、 铝 合金 . 铜 
$50 “13500( 中 速 ) | 塑料 塑钢、 木材 1.0 
7000( 高速) | 钢 \ 玻 璃 纤维 、 盗 砖 








9.4.5 气动 往复 式 切割 机 
1. 气动 往复 式 切 割 机 的 形式 〈 图 9-22) 


A 
89-22 气动 往复 式 切割 机 


2. 气动 往复 式 切割 机 的 主要 技术 参数 (29-23) 
表 9-23 气动 往复 式 切 割 机 的 主要 技术 参 


* 








切割 频率 “| 主轴 功率 | 单位 功率 耗 气量 
/Hz /kW ИП (в + kW)] 





76 0.6 36 
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9.4.6 


дил 


. 气 剪 刀 的 形式 (09-23) 


































































































f 
N° 
8923 %7 
2. 气 剪 刀 的 主要 技术 参数 ( 表 9-24) 
表 9-24 气 剪 刀 的 主要 技术 参数 
型 号 | 工作 气压 /MPa| 剪 切 厚 度 /mm | 剪 切 频率 /Hz | 气管 内 径 /mm| 重量 /kg 
JD2 0.63 =2.0 30 10 1.6 
JD3 0.63 =2: 5 30 10 IS 
9.4.7 = 
1. 气 铣 的 形式 (图 9-24) 
89-24 S 
2. 气 铣 的 主要 技术 参数 ( 表 9-25) 
表 9-25 和气 铣 的 主要 技术 参数 
gp EAEE mp 。 空 载 转速 | 耗 气量 Чин KE ER 
砂轮 | 旋转 欠 | /MPa /(r/min) /(L/s) | /mm | /mm | /kg 
58 8 8 80 000 ~ 100 000| 2.5 6 140 |0.28 
512 1:2 8 40 000 ~42 000 | 7.17 6 185 | 0.6 
S25 | 25 8 Саб 20 000 ~ 24 000 6.7 6.35 140 [0.6 
S25A| 25 10 20 000 ~ 24 000 8.3 6.35 212 |0.65 
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( 续 ) 
жы FAE mta O 空 载 转速 | 耗 气量 RENK киы 
vX 砂轮 | ЖЕ ЕЕЕ | /MPa /(т/шїп) /(L/s) | /mm | /mm | /kg 
S40 | 25 12 16 000 ~17 500 | 7.5 8 227 | 0.7 
0.49 
S50 | 50 22 16 000 ~ 18 000 | 8.3 8 237 |1.2 
9.4.8 气 钻 
1. 气 钻 的 形式 (图 9-25 ) 
в 
8925 &% 
2. 气 钻 的 主要 技术 参数 (49-26) 
#926 气 钻 的 主要 技术 参数 (JB/T 9847—2010) 
产品 系列 
基本 参数 
6 8 10 | 13 | 16 | 22 | 32 | 50 | 80 
功率 /kW 三 0. 200 =0.290 |=0.60=1.07=1.24| 22.87 
空转 转速 / (r/min)| =900 | =700 | =600 | =400 | =360 | =260 | >180| =110| >70 
单位 功率 耗 气量 
LG KW]| <44.0 <36.0 |<35.0|<33.0<27.0| <26.0 
噪声 ( 声 功 率 级 ) 
JABCA) <100 <105 <120 
机 重 /kg <0.9 <1.3 <1.7 <2.6| <6.0| <9.0 <13.0|<23.0=<35.0 
气管 内 径 /mm 10 12.5 16 20 
注 : 1. 验收 气压 为 0.63MPa。 
2. 噪声 在 空运 转 下 测量 。 
3. 机 重 不 包括 钼 卡 ， 角 式 气 钻 重量 可 增加 25% 。 
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9.5 气动 工程 工具 
9.5.1 气动 扳手 
1. 气动 扳手 的 形式 (图 9-26) 
图 9-26 气动 扳手 
2. 气动 扳手 的 主要 技术 参数 (49-7) 
表 9-27 气动 扳手 的 主要 技术 参数 
型 号 适用 螺纹 范围 空 载 转 速 | 压缩 空气 消耗 量 扭矩 
z /mm / (r/min) /(m?/min) /N-m 
BQ6 M6 ~ M8 3000 0.35 40 
B10A M8 ~ M12 2600 0.7 70 
B16A M12 ~ M16 2000 0.5 200 
B20A M18 ~ M20 1200 1.4 800 
B24 M20 ~ M24 2000 0.9 800 
B30 M30 900 1.8 1000 
B42A M42 1000 21 18000 
В76 M56 ~ M76 650 4.1 一 
ZB5-2 М5 320 0.37 21.6 
7В8-2 М8 2200 0.37 — 
BQN14 M8 1450 0.35 27 ~ 125 
BQN18 М8 1250 0.45 70—210 














- 940. 五 金工 具 手 册 第 2 版 





9.5.2 А) Е 
1. А50 АЈ (图 9-27) 





927 =) ғ 





2. АА РАЈЕ КЬ (229-28) 
表 9-28 气动 棘 轮 扳 手 的 主要 技术 参数 












































项 目 参数 值 项 目 参数 值 
型 号 BL10 空 载 转速 /(z/min ) 120 
适用 螺纹 范围 /mm =М10 空 载 耗 气量 /( LAs) 6.5 
工作 气压 /MPa 0.63 重量 /kg 1.7 





9.5.3 冲击 式 气 扳机 
1. 冲击 式 气 扳机 的 形式 (图 9-28 ) 


ay 


= é. 
9-28 ”冲击 式 气 扳机 


2. 冲击 式 气 扳机 的 基本 参数 (29-29) 
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表 9-29 冲击 式 气 扳机 的 基本 参数 (JB/T 8411—2006) 
产品 系列 6 |10 |14 | 16 |20 |24 |30 | 36 |42 |56 | 76 | 100 





5 ~ |8 ~ 12 ~ 14 - 18 -P2 ~ рд ~B2~B8 ~ 45 ~ 158 ~ | 78 ~ 
6 |10 |14 |16 | 20 |24 30 |36 | 42 |56 | 76 | 100 
拧紧 扭矩 /N . т> | 20 | 70 1150 |196 |490 |735 |882 13501960637014700 34300 

拧紧 时 间 /s 2 3 5 10 | 20 | 30 
负荷 耗 气量 /(LLs)<| 10| 16 |18| 30 40 |25 |50 |60 75 | 90 
空转 转速 /(zmin) 80006500600050005000| K800 


拧紧 螺纹 范围 /mm 


































































































800 2800 一 
> 30002500150014001000 800 
lh ЕҤ 声 卫 жй 
REEDER) 113 118 123 
/dB(A)= 
Е 1.0 [2.0 12.5 13.0 /5.016.0 19.5 12 l6.030.036.0 76.0 
#LE/kg< 
1.5 [2.2 3.0 3.5|8.0|9.5 113.012. 720.040. 056.0 | 96.0 
气管 内 径 /mm 8 13 16 13| 19 25 
40 
传动 四 方 系 列 | 6.3,10,12.5,16 | 20 25 |40 (69) 63 





Е: 1. 验收 气压 为 0.63MPa。 

2. 产品 的 空转 转速 和 机 重 栏 上 下 两 行 分 别 适用 于 无 减速 器 和 有 减速 器 

型 产品 。 

3. 机 重 不 包括 机 动 套 简 扳手 、 

4 括号 内 数字 尽 可 能 不 用 。 
9.5.4 定 转 矩 气 扳机 

1. 定 转 和 矩 气 扳机 的 形式 〈 图 9-29 ) 























Tt 





进 气 接头 、 辅 助手 柄 、 吊 环 等 。 
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2. 定 转 矩 气 扳机 的 主要 技术 参数 (29-30) 
69-30 定 转 矩 气 扳机 的 主要 技术 参数 















































,| 适用 螺纹 范 | HE | 工作 气压 айни ланды | 重量 
Е F#:|/mm Z/N:m /MPa /(т/тїп) | /(L/min) /kg 
ZB10K < M10 70 ~150 0.63 7000 900 2.6 


9.5.5 S 
1. ARR (图 9-30) 


a = 


ef. 


O 


8930 < 
2. 气 铲 的 主要 技术 参数 〈 表 9-31) 
R931 气 铲 的 主要 技术 参数 (JB/T 8412—2006) 





















































| 冲击 能 | 耗 气量 | 冲击 频 kr СЕ Ber | A 声 级 | 清洁 度 
重量 7: Сея 
规格 z EJ |/(1/з) | 率 /Hz 内 径 | 尾 柄 | 噪声 /dB| /mg 
ë = < = < < 
mm 
0.7 45 18 
2 2.4 7 10 | 12х45 103 150 
2 60 25 
5 5.4 8 19 35 28 13 | 17х60 116 260 
14 15 20 28 116 
6 6.4 13 |17х60 300 
10 21 32 30 120 
7 7.4 17 16 13 28 13 | 17х60 116 355 
Е: 1. 手柄 结构 有 直 柄 、 弯 柄 、 枪 柄 、 环 柄 等 形式 。 
































. 产品 最 低 寿命 均 为 400h。 
工作 气压 为 0.63MPa。 


wm N 
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9.5.6 AFAFA 
1. 铲 头 的 形式 (图 9-31) 























В 9-31 A 


а) AW b) BÆ с) CH 





2. 铲 头 的 尺寸 ( 表 9-32) 
59-32 镜头 的 尺寸 (JB/T 5134—2006) 














(单位 : тт) 
基本 尺寸 d d < d, +1 L 
12 13 21 
17 20 30 200 ~ 350 
20 24 34 
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9.5.7 “ 


1. SRR (图 9-32) 


89-32 S55 
‚ SAUERS (29-33) 
®9-33 SEE (JB/T 9848—2011) 


验收 气压 为 0.63MPa 


п ре {ЕНИ 
规格 | /ks | 冲击 能 | 耗 气量 | 冲击 频率 | 噪声 ( 声 功率 | Anm | 规格 /nm 


ÆJ |/(L/s)| /Hz 级 )/dB(A) 


N 






































8 8 三 30 =20 >18 =116 

16 ф25 x75 
10 10 >43 =26 >16 =118 
20 20 >55 =28 >16 <120 16 p30 x 87 





НЕ. 机 重 的 误差 不 应 超过 表 中 参数 的 上 10% 。 








9.5.8 AHIT 
І. “ШШЕН Ж, (图 9-33) 























@ 9-33 Ф ИИ 
а) A 型 
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9-33 АНЯ (2) 
b) BÆ c) C 
E: di, а, 间 人 允许 按 双 点 画 线 所 示 形 状 制造 。 


ре 
T 





2. SAART (29-34) 
表 9-34 SATAIR (JB/T 5131—2006) 
(单位 : mm) 





ГА 








基本 尺寸 dina L 





25 41.5 25 27 300 ~ 600 











9.5.9 &# 
1. AMAIR (图 9-34) 


T 


89-34 аж 
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2. 气 铬 的 主要 技术 参数 (2 9-35 ) 
表 9-35 气 狐 的 主要 技术 参数 




















冲击 能 量 | 工作 气压 | 耗 气量 | 冲击 频率 | 气管 内 径 | SERT | 重量 
/J /MPa |/(L/min) /Hz /mm /mm /kg 





22 0.63 1500 35 13 22.4x8.25 | 11.2 


9.5.10 气动 破碎 机 
1. 气动 破碎 机 的 形式 (图 9-35) 














图 9-35 气动 破碎 机 


2. 气动 破碎 机 的 主要 技术 参数 (29-36) 
表 9-36 气动 破碎 机 的 主要 技术 参数 





工作 气压 | 冲击 能 量 | 冲击 频率 | 耗 气量 | 气管 内 径 | 全 长 | 重量 














/MPa /J /Hz /(L/min) /mm /mm | /kg 
B87C 0.63 100 18 3300 19 686 | 39 
B67C 0.63 40 25 2100 19 615 | 30 





B37C 0.63 26 29 960 16 550 | 17 
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9.5.1 气动 的 固 机 
1. 气动 的 固 机 的 形式 (图 9-36) 














` 


图 9-36 气动 的 固 机 


2. 气动 的 固 机 的 基本 参数 (29-37) 
表 9-37 气动 的 固 机 的 基本 参数 (JBZT 9849—2011) 












































验收 气压 为 0.63MPa 
产品 | 机 重 气管 内 径 
规格 | /ke | ЖОШ | 冲击 频率 | 噪声 ( 声 功率 级 ) ИЙ 
/(L/s) /Hz /dB(A) 
=7.0 >18 
2 =3 <105 10 
=9.5 三 16 
4 =5 =10.0 =15 
=109 
6 <7 =13.0 >14 
13 
9 =10 =15.0 三 10 
=110 
18 =19 =19.0 三 8 
9.5.12 气动 的 固 机 用 捣 头 
1. 气动 的 固 机 用 的 头 的 形式 (图 9-37) 
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dh 











气动 的 固 机 用 捣 头 


а) A 型 b) Al 型 с) AW d) BÆ e) СЖ f) D 


图 9-37 
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2. 气动 的 固 机 用 的 头 的 尺寸 〈 表 9-38 ) 
表 9-38 气动 捣 固 机 用 捣 头 的 基本 尺寸 (JB/AT 5132—2006) 









































( 单 位 : mm ) 
ШАЛКА, „о, К 
4 莫 氏 锥 度 4, d | d4 | d5 | r | L |L L | L3 备注 
2 
1 号 
11 12.065| 30 26|22 3 |6 |45 55 10 | Al 型 
1:20.047 
12 13.90036 28|24 | 3 | 6 |35 35 10 | A2 型 
14 2 号 115.900|40 |30 |28 4 8 |70 50 |15) АЯ 
1:20.020 60 85 20 | A 型 
16 17.780 38 |3215 |10 70 
80 90 5 | BĘ 
3 号 95 100 C 型 
21 | 23.825 45 75 | 22 
1: 19. 920 140 92 D 型 






































y 





ey 
+ 


#: d, 为 制造 时 的 参考 尺寸 。 


з. 气动 捣 固 机 用 捣 头 的 标记 示例 
基本 尺寸 为 12mm， 总 高 为 55mm 的 А2 型 捣 头 的 标记 为 : Ra 3k 
JB/T 5132—2006 А2 12 x55, 
9.5.13 气流 除尘 机 
. 气流 除尘 机 的 形式 (图 9-38 ) 




















图 9-38 气流 除尘 机 


' 950. 
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2. 气流 除尘 机 的 规格 (29-39) 
表 9-39 气流 除尘 机 的 规格 (ОВ/Т 2013—1994) 


(单位 : mm) 
尺寸 系列 





1200 


1500 1800 2400 


3. 气流 除尘 机 的 基本 参数 (K940) 


















































表 9-40 ”气流 除尘 机 的 基本 参数 (QB/T 2013—1994) 
规格 尺寸 | 供 料 速度 | 功率 | 吹 尘 风机 吹 侍 风机 风量 吸 侍 风机 | 吸 侍 风机 风量 
/mm | /(m/s) | ХК | 风 压 /Pa | /(ш?'/тш) | 风 压 /Pa | /(m /min) 
1200 12.0 5 80 
1500 14.5 7 80 
0.4~0.8 3.5 х10* 1.34 x103 
1800 18.0 10 120 
2400 27.5 15 170 








9.5.14 气压 磨 粉 机 
1. 气压 磨 粉 机 的 型 号 
气压 磨 粉 机 型 号 有 : FMFQ3 x2、FMFQ4 x2, FMFQ5 х2, FM- 
FQ6 x2, FMFQ8 x2, FMFQ10 x2, 
2. 气压 磨 粉 机 的 型 号 编制 


F MF Q 5x2 












































| 变型 或 改进 产品 编号 ;A.B.C 等 (I.0 不 采用 ) 
产品 主要 规格 : 磨 辊 辊 体 长 度 5dm x 对 数 





HH 1 





产品 类 型 :气压 
产品 品种 : 磨 粉 机 





专业 : 制 粉 机 械 设 备 


з. 气压 魔 粉 机 的 基本 参数 (K941) 


.951- 
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9.5.15 KEWAT REIRI 
1. жа ЕУ АЛАУ (199-39) 





939 Жав ЛГ, 
2. 蒸 压 加 气 混 凝 土 切割 机 的 主要 类 型 〈 表 942) 
+ 9-42 ” 蒸 压 加 气 混 凝 土 切割 机 
序号 | 类 型 名 称 | 类 型 代号 主要 特点 














1 翻转 式 JQF 坯 体 翻转 呈 侧 位 进行 纵横 向 切割 























2 长 杆 式 JQG 用 长 杆 推 或 拉 纵 切 钢丝 进行 纵向 切割 








预 铺 式 JQP 切割 钢丝 预 铺 于 入 釜 底 板 提 拉 切 割 



































3 
4 EAR JQY 切割 钢丝 呈 水 平 状 态 压 人 坯 体 进行 
И: 






























































5 WR JQS 坯 体 平 放 栅 条 上 , ЭЛ1 ЧЕЗ 
6 钢 带 式 JQD 坏 体 平 放 钢 带 上 运动 进行 纵向 切割 
3. 蒸 压 加 气 混 凝 土 切割 机 的 型 号 编制 
J Q 口 口 x 口 - 
































| 每 醒 坯 体 的 切割 周期 (min) 
| 未 休 的 公称 尺寸 (长 x 宽 ) (m) 
类 型 代号 











9.5.16 气动 混凝土 振动 器 
1. 气动 混凝土 振动 器 的 形式 (图 9-40) 
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图 9-40 气动 混凝土 振动 器 


2. 气动 混凝土 振动 器 的 主要 技术 参数 〈 表 9-43 ) 
表 9-43 气动 混凝土 振动 器 的 主要 技术 参数 









































振动 频率 /Hz | MAR) | ”气管 内 径 /mm | 重量 /kg 
200 37 10 22 

її: 振动 棒 直 径 为 Somm， 与 电动 插入 式 混凝土 振动 器 的 振动 棒 通用 。 重 
量 不 含 振动 标 重 量 。 








9.5.17 气动 手持 式 溺 岩 机 
1. 气动 手持 式 羡 岩 机 的 形式 〈 图 9-41) 





9-41 气动 手持 式 羡 岩 机 


2. 气动 手持 式 辫 岩 机 的 主要 技术 参数 (K944) 
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RIM 气动 手持 式 羡 岩 机 的 主要 技术 参数 
(1В/Т 7301—2006) 



































产品 | 重量 | 无 负荷 转速 | 冲击 频率 | 冲击 能 量 | 耗 气量 | MIRE 
系列 /kg /(r/min) /Hz /J / (L/s) /m 
轻 <10 45 ~60 2.5 ~15 =20 0.3 ~1 
中 | 10~22 三 200 25 ~45 15 ~ 35 <38 1-3 
重 >22 22 ~40 30 ~ 35 =50 3-5 




















9.5.18 “йз ЛЛ 
1. 气 腿 式 羡 岩 机 的 形式 〈 图 9-42) 


8942 SERHAN 
2. 气 腿 式 羡 岩 机 的 基本 参数 (R945) 
59-45 气 腿 式 羡 岩 机 的 基本 参数 (1В/Т 1674—2004) 










































































验收 气压 为 0.63MPa ЖАКЕ ШЕШН 
ЖООН ne tv 管 水 管件 必 规 
Аш ы ШИН R T 
P ` [2 aj. Z Ея. 六 ` бр 
Ж | /kg | ТӨШ MERRET ШЖ ОШ ШШ | 
列 mm/mm /mm 
(r/min)| /J | /Hz /(L/s)|/dB(A) Z/(L/m) | Ит 
轻 | <22 255 <70 | <125 3 ХА 
20 22 х108 或 
>22 250 ~ 30 ~ < 8~| 19x108 
rh =65 <80 | <126 5 | 或 — 
~25| 550 50 11 x103 13 | яя. 
25 š 
22 x 108 或 
重 | >25 =70 <85 | 三 127 5 25 x108 
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9.5.19 矿 用 手持 式 气 动 钻 机 
1. 矿 用 手持 式 气动 钻机 的 形式 (图 943) 


X 














8943 ” 矿 用 手持 式 气动 钻机 


2. 手持 式 气动 钻机 型 号 编制 
Z 0 / 









































| | 企业 自 定 
补充 特征 代号 :S 一 湿式 作业 带 冲 
洗 水 功能 ,无 冲洗 水 功能 省 略 
主 参数 :额定 转 矩 (N - m) 
/最 大 输出 功率 (kW) 

第 一 特征 代号 :S$ 手持 式 ,ST Ж 

腿 支撑 手持 式 ,SJ 一 架 柱 支撑 手持 式 

第 一 特征 代号 : 气 3 

产品 类 别 代号 : 矿 用 钻机 












































3. 手持 式 气动 钻机 的 基本 性 能 参数 ( 表 9-46) 

表 9-46 手持 式 气动 钻机 的 基本 性 能 参数 (MTZT 994—2006 ) 
га me | ТЕЗЕ 
手持 式 | 支 腿 支撑 手持 手持 式 























序号 项 П 单位 |. ЕК 
气动 钻机 | 式 气 动 钻机 气动 包机 
1 工作 气压 MPa Z м м 
2 额定 转 矩 N:m Z Z 














r/min 











3 额定 转速 
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(5) 

E ; 架 柱 支撑 

| Ë 气动 钻机 
4 | 最 大 输出 功率 kW м м v 
5 | ”最 大 负荷 转 矩 №. м Я V 
6 | хе №. м "А v 
7 | 负荷 耗 气量 ш? /тіп v Z v 
8 空 载 转速 r/min V V V 
9 1⁄2 空 载 转速 r/min 这 Z 74 
10 | 1⁄2 空 载 转速 时 的 转 矩 | N - m v v v 
aUa 声 压 级 dB(A) м м м 
声 功 率 级 dB(A) м м м 
12 | МЖ kg v v М 
13 Жел mm v v v 
14 | ”冲洗 水 工作 压力 MPa М v v 
15 | 支 腿 伸缩 行程 mm v = 
16\ 支 腿 机 重 kg v = 
17 支 腿 推进 力 kN м — 
18 导轨 长 度 mm = v 
19 | 导轨 推进 行程 mm 一 v 
20 | 架 柱 机 重 kg 一 v 
21 最 大 工作 高 度 mm v V 
2 | 最 小 工作 高 度 mm V Я 

注 :“v ”表示 要 求 给 出 的 基本 性 能 参数 ;“ 一 ”表示 不 要 求 给 出 的 基本 性 
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9.5.20 潜 孔 冲击 器 
1. 潜 孔 冲击 器 的 型 号 
QC = 
































改进 序号 

销 孔 名 义 直径 (mm) 
一 低 气 压 冲 击 器 :不 标注 
一 中 气压 冲击 器 :Z 

一 高 气压 冲击 器 :C 
潜 孔 冲击 器 









































2. 潜 孔 冲击 器 的 基本 参数 
1) 低 气 压 冲击 融 产 品系 列 和 基本 参数 如 表 9-47 所 示 。 
R947 低 气压 冲击 器 产品 系列 和 基本 参数 
(GB/T 13344—2010) 





















































冲击 器 规格 | 可 外 孔径 | 冲击 能 量 | 输出 功率 单位 功率 耗 气量 
尺寸 /mm /mm /J /kW Даи (в + kW)] 

70 75 ~ 85 2100 21.6 <0.04 

80 90 ~ 105 2120 22.0 0.04 

100 110 ~ 130 2170 22.8 <0.04 

130 135 ~ 155 2280 24.5 <0.04 

150 160 ~ 180 2400 26.5 <0.04 

180 185 ~ 205 2500 28.0 «0.04 

200 210 ~ 230 2600 29.8 <0.04 

230 235 ~ 255 2700 211.5 <0.04 

250 260 ~ 280 2800 213.0 <0.04 

Е: 表 中 基本 参数 是 在 气压 为 (0. 63 +0. 02) MPa 时 测 得 的 。 























2) 中 气压 冲击 器 产品 系列 和 基本 参数 如 表 9-48 所 示 。 
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表 9-48 中 气压 冲击 器 产品 系列 和 基本 参数 
(GB/T 13344—2010) 

































































冲击 器 规格 | 可 外 孔径 | 冲击 能 量 | 输出 功率 单位 功率 耗 气量 
尺寸 /mm /mm /J /kW Хаи (в + kW)] 
70 75 ~ 85 2160 23.5 0.02 
80 90 ~ 105 2200 24.5 <0.02 
100 110 ~ 130 2260 26.5 0.02 
130 135 ~ 155 2500 211.0 <0.02 
150 160 ~ 180 2620 214.5 0.02 
180 185 ~ 205 2850 220.0 <0.02 
200 210 ~ 230 221200 227.0 0.02 
230 235 ~ 255 21400 231.0 <0.02 
250 260 ~ 280 21500 233.0 0.02 
tE: 表 中 基本 参数 是 在 气压 为 (1. 00 +0. 02) MPa 时 测 得 的 。 








3) 高 气压 冲击 器 产品 系列 和 基本 参数 如 表 9-49 所 示 。 
表 9-49 高 气压 冲击 器 产品 系列 和 基本 参数 
(GB/T 13344—2010) 






































冲击 器 规格 | 可 外 孔径 | 冲击 能 量 | 输出 功率 单位 功率 耗 气量 

尺寸 /mm /mm /J /kW /[m/(s: kW) ] 
70 75 ~ 85 2200 25.0 0.015 
80 90 ~ 105 2280 27.0 0.015 
100 110 ~ 130 2400 210.0 <0.015 
130 135 ~ 155 2650 216.0 <0.015 
150 160 ~ 180 2800 220.0 0.015 
180 185 ~ 205 221100 228.0 <0.015 
200 210 ~ 230 21500 237.0 <0.015 
230 235 255 21700 242.0 <0.015 
250 260 ~ 280 21800 245.0 <0.015 
































中 基本 参数 是 在 气压 为 〈1. 50 +0. 02) MPa 时 测 得 的 。 
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4) 钻头 规格 系列 如 表 9-50 所 示 。 
表 9-50 ”钻头 规格 系列 (GB/T 13344—2010) 
冲击 器 规格 尺寸 /mm 钻头 直径 /mm 
70 75 80 85 — 
80 90 95 100 105 
100 110 115 120 130 
130 135 140 145 155 
150 160 165 170 180 
180 185 190 195 205 
200 210 215 220 230 
230 235 240 245 255 
250 260 265 270 280 
注 : 表 中 以 外 规格 可 按 用 户 要 求 设计 。 
3. 冲击 器 与 潜 孔 钻机 工作 参数 匹配 ( 表 9-51) 
表 9-51 冲击 器 与 潜 孔 钻机 工作 参数 匹配 
(GB/T 13344—2010) 
冲击 器 规格 尺寸 钻机 工作 参数 
ш 轴 压 (包括 自重 )AN | 旋转 速度 /(zmin) | ” 钻 杆 直径 /mm 
70 .80 ‚100 2000 ~ 5000 30 ~ 50 55 ~ 89 
130 4000 ~ 10000 25-40 89—114 
150 ‚180 7000 ~ 17000 20-30 121 ~ 140 
200 ‚230 10000 ~ 22000 10 ~ 20 168 
250 15000 ~ 30000 8 ~ 15 219 
9.6 ”其 他 气动 工具 
9.6.1 气动 夯 管 锤 
1. 气动 夯 管 锤 的 形式 (图 9-44 ) 











- 960. 五 金工 具 手 册 第 2 版 


fem 





9-44 气动 夯 管 锤 
2. 气动 夯 管 锤 的 型 号 


ER :用 大 写 的 汉语 拼音 字母 表示 


主 参 数 代 号 : 见 表 9-52 
组 、 型 代号 :QHC 一 气动 夯 管 锤 
з. 气动 夯 管 锤 的 基本 参数 
气动 夯 管 锤 的 主 参数 代号 如 表 9-52 所 示 ， 基 本 参数 如 表 9-53 
所 示 。 


表 9-52 气动 夯 管 锤 的 主 参 数 代 号 (ЈВ/Т 10547 一 2006 ) 






























































主 参 数 代 号 140 155 190 260 300 
气动 夯 管 锤 
L ж 135 ~146 | 150—160 | 190—205 | 260—275 | 295-310 
外 径 范 围 /mm 
主 参 数 代号 350 420 510 610 710 
气动 夯 管 锤 
F. ак 350 ~ 365 | 415 ~ 426 | 510 ~ 525 | 610—625 | 710 ~ 725 
外 径 范 围 /mm 












































表 9-53 ”气动 夯 管 锤 的 基本 参数 (JB/T 10547 一 2006 ) 
主 参数 代号 冲击 能 量 /J | 冲击 频率 /Hz | 工作 压力 | 耗 气量 /(msymin) 
= > /МРа = 
140 600 4 0.4-0.8 3.5 
155 750 4 0.4~0.8 3.5 
190 900 3.5 0.4~0.8 6 
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(5) 
‚ы. | 冲击 能 量 /J | 冲击 频率 /Hz | 工作 压力 | 耗 气量 /(m?/min) 
主 参数 代号 
> > /МРа = 
260 1800 3.3 0.4~0.8 8 
300 3000 3.0 0.4~0.8 12 
350 4800 25 0.6~1.2 18 
420 8600 2.3 0.6~1.2 25 
510 15500 2.3 0.6~1.2 35 
610 30000 2.0 0.6~1.2 45 
710 50000 2.0 0.6~1.2 80 














4. 气动 夯 管 锤 的 标记 示例 

1) 饶 体 外 径 为 150mm 的 气动 夯 管 锤 的 标记 为 : 气动 夯 管 锤 
ОНС 155 ЈВ/Т 10547 一 2006。 

2) 人 千 体 外 径 为 10mm， 进 行 了 第 二 次 更 新 的 气动 夯 管 锤 的 标 
记 为 : 气动 夯 管 锤 ОНС 155B JB/T 10547 一 2006 。 
9.6.2 气动 钱 钉 机 

1. 气动 铀 钉 机 的 形式 (图 945) 










































































图 9-45 气动 钾 钉 机 
а) 直 柄 式 b) 枪 柄 式 c) 弯 柄 式 d) 环 柄 式 
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2. 气动 锣 钉 机 的 基本 参数 (K 9-54) 
表 9-54 ”气动 锣 钉 机 的 基本 参数 

































































T U sas: Saa s е ЕА 
产 Aita 窝头 尾 柄 机 重 А ПП 冲击 耗 气量 气管 | 噪声 ( 声 
ЙЛ 一 一 一 一 规格 尺寸 气压 | 能 量 | 频率 内 径 | 功率 级 ) 
Ж АЙ /kg /(1/s) 

格 /mm /МрРа | /J /Hz /mm| /dB(A) 

硬 铝 | 钢 
4| 4 =1.2 22.9 | >35 | <6.0 

10 x32 10 
<1.5 三 24 <114 
515 24.3 =7.0 
=1.8 >28 
12х45 |<2.3 三 13 | <9.0 
6| 6 三 9.0 12.5 
52.5 220 | <10 <116 








12| 8 12 | 17х60 |<4.5 0.63 |>16.0| >15 | <12 










































































16 16 =7.5 三 22.0| >20 
<18 

19 19 <8.5 =26.0| 三 18 

22 22 | 31х70 |<9.5 三 32.0| >15 16 =118 
<19 

28 28 =10.5 >40.0| 三 14 

36 36 <13.0 三 60.0| 210 | <22 


9.6.3 气动 式 管子 坡 口 机 
1. 气动 式 管子 坡 口 机 的 形式 (图 9-46) 


h. 7 зч, 
am 





图 9-46 气动 式 管子 坡 口 机 
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2. 气动 式 管子 坡 口 机 的 型 号 编制 方法 
安装 方式 | | 驱动 方式 | | 最 大 管 径 | | 补充 说 明 


La 构 或 改进 型 号 等 
规格 


2020 .电动 式 .液压 式 
内 胀 式 、 外 部 安装 式 
з. 外 部 安装 气动 式 管子 坡 口 机 基本 参数 (K 9-55 ) 

表 9-55 气动 式 管子 坡 口 机 的 基本 参数 (JB/T 7783—2012) 

































































规格 80 |150 300 450 |600 |750 |900 10501160 1240 | 1300 | 1500 





管子 最 大 壁 厚 /mm |25 |38 |48 |48 |48 |48 48 |48 |58 | 58 | 58 





适用 管 径 范围 /mm | |- 








旋转 刀 盘 转速 |0-|[0-0-'0-0-|[0-0-0-0- 
/(r/min) 29 | 26 16 |1219 |19 18 |7 

















径 向 进 给 最 大 行程 


/mm 


28 |40 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 |60 | 60 | 60 






































4. 内 胀 式 气动 管子 坡 口 机 基本 参数 (29-56) 
表 9-56 ”内 胀 式 气动 管子 坡 口 机 基本 参数 (JB/T 7783—2012) 


规格 28 |80 |120| 150 250 350 











10 | 50 150 |300 |450 |600 750 |900 |980 |1120 |1150 | 1300 


80 |150 300 450 |600 |750 |900 [1050/1 160| 1240 | 1300 | 1500 





BEN || [ыр e ә | ы 2 = 

适用 管 径 范围 28 76 | 93 |160 160 240|280 | 310 | 330 | 3 

Am 21 32 | 50 |73 |73 |90 | 150 | 120 | 160 200 
jaah et | ж\н | |» | 
































54 | 96 |120 |190 |205 1290 | 300 | 350 | 360 
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( 续 

规格 28 |80 |120| 150 250 350 
E ET -|0-|0-[|0-|0-|0-|0- lo~ |0- |0- 
ЕК жай сую” |5 со | 3g |38 38 |16] 16 | 20 |15 | 10 
轴 向 进 给 最 大 行程 /mm |25 |25 |25 |25 |45 |45 | 45 | 25 | 54 | 54 
规格 630 850 1050 1300 1500 
管子 最 大 壁 厚 /mm 15 | 75 | 15 |75 |15 |75 | 15 75 | 15 | 75 
300 [300 |460 1460 1750 |750 | 1002 |1002 1170 1170 
Е И: 
适用 管 径 范围 620 |620 |820 |820 10021002/1254 |1254 |1464 | 1464 
Am 310 320 |480 |600 |770 |820 |1022 | 1022 |1200 | 1200 
ЙЕ = a i | еы | | 
630 |630 |840 |840 10501050|1300 | 1300 |1480 | 1480 
PERETI O/min) | |0 00 0 os 2 1o-4 

7 12 
轴 向 进 给 最 大 行程 /mm |54 54 |54 | 54 |65 |65 | 65 | 65 | 65 | 65 














9.6.4 手持 式 气动 捆扎 拉 紧 机 
1. 手持 式 气动 捆扎 拉 紧 机 的 形式 〈 图 9-47) 


WY 





图 9-47 分离 式 手 持 式 气动 捆扎 拉 紧 机 





2. 手持 式 气动 捆扎 拉 紧 机 的 基本 参数 (K 9-57) 
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表 9-57 手持 式 气动 捆扎 拉 紧 机 的 基本 参数 


























使 用 钢 带 规 机 重 | 拉 紧 力 空转 钢 带 | 空转 耗 | 噪声 ( 声 功 | 验收 | 气管 
格 尺 寸 ( 宽 үе Si 速度 气量 率 级 ) 气压 | H€ 
x J) /mm ë /(mm/s) | /(L/s) /dB(A) /MPa | /mm 








32x0.9 |=<5.5|=6.80 280 <20.0 =116 0.63 10 


9.6.5 手持 式 气动 捆扎 锁 紧 机 
1. 手持 式 气动 捆扎 锁 紧 机 的 形式 (199-48) 





9-48 分离 式 手持 式 气动 捆扎 锁 紧 机 
2. 手持 式 气动 捆扎 锁 紧 机 的 基本 参数 (K 9-58 ) 
表 9-58 手持 式 气动 捆扎 锁 紧 机 的 基本 参数 


























9.6.6 气动 油 雾 器 
1. 气动 油 雾 器 的 形式 (图 9-49 ) 
— == 

















图 949 “=й 
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2. 气动 油 雾 器 的 规格 (449-59) 
表 9-59 气动 油 雾 器 的 规格 (JB/T 7375—2013) 
6 8 10 15 20 25 32 40 50 





P M10 x M14 х | M18 x M22 x |M27 x |M33 x [M42 x |M48 x M60 x 
>á: A || 
连接 коо ass Я4:5- |1455 2 2 2 2 2 


























螺纹 
寸 制 | G1X8 G1⁄4 G3⁄8 |С1/2 | 63/4 | G1 |6124 |6125) 6 














9.6.7 打气 简 

1. 打气 简 的 形式 

打气 简 有 善 通 型 (PD) MEAR! (ZD) 两 种 ， 如 图 9-50 和 
图 9-51 所 示 。 打 气 简 的 连接 方式 有 拉杆 连接 式 (A 型 ) 和 螺纹 连 


Вох (BW) 两 种 。 
























































图 9-50 普通 型 打气 简 





1 一 手柄 2 一 推 村 3 一 拉杆 螺母 4 一 鸭 嘴 5 一 胶管 6 一 上 盖 
7 一 拉杆 8 一 管 体 9 一 底 嘴 10 一 垫圈 11 一 底座 ”12 一 脚 踏 环 

















= 





上 
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2. 打气 简 的 主要 规格 ( 表 9-60) 











图 9-51 








їй 2—4 











кете 
EF 3 一 拉杆 螺母 4—10 








5 一 胶管 6— Es 








7 一 拉杆 


8 一 管 体 9 一 贮 气 饶 
12 一 底座 


10 一 底 嘴 
13 一 脚 踏 环 


11 


执 圈 











表 9-60 打气 简 的 主要 规格 (5В/Т 10205 一 1994) 














(单位 : шш) 
管 体外 径 | 管 体 长 度 | 手柄 与 上 盖 间 的 
规格 FA ПЕН | 胶管 长 度 | 胶管 内 径 КА 
D L 最 小 间距 
TE 38 
1 号 35 
400 ~ 500 L +100 5 三 50 
25 32 
3 号 28 
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3. 打气 简 的 型 号 编制 
P(Zy DZI(12 3) А(В)- + ж у о жже 


| enee mm) 
管 体 外 径 (mm) 
连接 方式 


规格 

















4. 打气 简 的 工作 气压 ( 表 9-61) 
表 9-61 打气 简 的 工作 气压 ” (单位: MPa) 








ж № 工作 气压 л Ж 工作 气压 




















0.6 以 上 








1. 空气 锤 的 形式 (图 9-52) 


Л 








952 ”空气 
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2. 空气 锤 的 参数 (129-62) 
表 9-62 ”空气 锤 的 参数 (JB/T 1827—1991) 


落下 部 分 重量 m/kg 25 |40 | 75 |150 |250 | 400 | 560 | 750 | 1000 











打击 能 量 Е/] > 270 |530 | 1000 |2500 |5600 |9500 | 13600 | 19000 |26500 


= 











锤 头 每 分 钟 打击 次 数 
/ (K/min) 


250 |245 | 210 | 180 | 140 | 120 | 115 | 105 95 








工作 区 间 高 度 H/mm 240 |245 | 300 | 370 |450 | 530 | 600 | 670 | 800 





锤 杆 中 心 线 至 锤 身 距 离 
L/mm 














200 |235 | 280 | 350 | 420 | 520 | 550 | 750 | 800 





上 FAA 长 度 c |100 |120 | 145 | 200 | 220 | 250 | 300 | 330 | 365 





























Хт 宽度 / |50 | 55 | 65 | 85 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 
砧 座 重量 /kg > 250 |400 | 750 |1500 |2500 |4800 | 6720 | 9000 | 12000 























注 : 1. 落下 部 分 重量 包括 锤 秆 、 上 砧 块 、 横 铁 等 相连 接 的 零件 的 重量 ; Л 
许 落 下 部 分 重量 较 表 列 值 大 10% 。 
2. 锤 头 的 行程 应 不 小 于 工作 区 间 的 高 度 H. 
3. 砧 座 重量 不 包括 砧 热 、 下 砧 块 、 棉 铁 等 相连 接 的 零件 重量 。 


















































9.6.9 气动 打 钉 机 
1. 气动 打 钉 机 的 形式 (图 9-53 ) 

















图 9-53 气动 打 钉 机 
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2. 气动 打 钉 机 的 基本 参数 与 扩 寸 〈 表 9-63 ) 
表 9-63 气动 打 钉 机 的 基本 参数 与 尺寸 









































рш ВЗА ЕНИ синее 钉子 规格 尺寸 
sd /MPa | /Ј > /mm /mm /mm 
8 
DDT80 | 4 40.0 52 1502290 Г 
LS 
DDT30 1.3 2.0 27 1=10—30 11 „12 < 
0.63 8 
2 
1.05 
DDT32 1.2 2.0 27 E 1.26 
$10 
DDP45 |2.5 10.0 44 
IF22--45 


























HLH 





П 


蛤 收 气压 上 








Zk 


ga 


/MPa 


/mm 


HA 


Ср 


/mm 


钉子 规格 尺寸 


/mm 





DDU14 1. 


1.4 


27 





DDU16 





1.4 


27 





DDU22 





1.4 


27 





DDU22A 





1.4 








27 








1=14 





L 


F 
К 





1.16 


L=10—22 








L=6—22 





d 
1 
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(2) 
产品 型 号 负重 险 收 气压 冲击 能 量 14 Еру 钉子 规格 尺寸 
на Е /MPa | /Ј > /mm /mm /mm 
12 1 
DDU25 1.1 2.0 27 1-10-25 ~ | | 











8.5 1.26 
' [| 
DDU40 | 4 10.0 45 1=40 1 ы 


9.6.10 气动 指针 式 测量 仪 

1. 气动 指针 式 测量 仪 的 组 成 及 类 型 

气动 指针 式 测量 仪 由 指示 表 、 敏 感 元 件 、 电 气 装置 及 气动 测 头 
组 成 。 以 薄膜 为 敏感 元 件 的 称 为 薄膜 气动 测量 仪 ， 如 图 9-54 所 示 ; 
以 波纹 管 为 敏感 元 件 的 称 为 波纹 管 气动 测量 仪 ， 如 图 9-55 所 示 。 






















































































9-54 ”薄膜 气动 测量 仪 
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9-55 波纹 管 气动 测量 仪 





2. 气动 指针 式 测量 仪 的 技术 参数 ( 表 9-64) 
表 9-64 气动 指针 式 测量 仪 的 技术 参数 (JJG 466—1993) 
































(单位 : mm) 
类 型 分 度 值 示 值 范围 测 头 喷嘴 直径 零 位 间 院 
0.001 0 ~ +0.025 
0.12 ~0.14 
0.001 0 ~ +0.04 
薄膜 式 0. 002 0 ~ +0.08 0.18 ~0.20 
0.004 0 ~ +0.16 0.25 ~0.27 
?2 | с=ш= АА е 
0.005 0 ~ +0.20 0.28 ~ 0.30 
0.002 | -0.02 ~ +0.05 
0. 002 0 ~ +0.05 0.12 ~0.14 
波纹 管 式 
0.001 0 ~ +0. 025 
0. 0005 0 +0.01 2 或 1 0.08 ~0.12 














9.7 气动 辅 件 


9.7.1 气动 管 接头 
L 气动 管 接头 表示 方法 ( 表 9-65) 
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气动 管 接 头 名 称 


插头 


表 9-65 气动 管 接头 表示 方法 





插座 连接 表示 





气动 管 接头 
(一 般 画 法 ) 


| 




















插入 式 管 接头 




















卡 套 式 管 接头 























锥 面 锁 紧 式 管 
RE 


























RAEE k 




















快 换 式 管 接头 
(жй) 




















(ЕГ) 
































调 速 式 管 接头 





Кр ФО Т|?|1 





让 





江 

















2. 气动 管 接头 类 别 、 系 列 及 品种 的 代号 〈 表 9-66 ) 
表 9-66 气动 管 接头 类 别 、 系 列 及 品种 的 代号 




















































































































气动 管 接头 分 类 名 称 代号 气动 管 接头 分 类 名 称 代号 
A A 三 通 3 
卡 套 式 B 四 通 4 
锥 面 锁 紧 式 C 终端 Z 
Fü Ç D 中 间 终 端 F 
О Е FER G 
调 速 式 F її M 
直通 2 [Т І 
直通 穿 板 22 对 接 D 
5 23 长 终端 cz 
直 24 
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з. 气动 管 接头 型 号 表示 方法 
О] x хх-х x-xx 
| Leer 代号 (或 标准 编号 ) 
规格 (公称 通 径 ) 
品种 代号 
系列 代号 
分 类 代号 
气动 管 接 头 
4. 气动 管 接头 的 公称 通 径 及 拉 伸 力 (489-67) 
表 9-67 气动 管 接 头 的 公称 通 径 及 拉 伸 力 
公称 通 径 /mm 3 4 6 8 10 | 15 | 20 25 
БИШ 软 管 | 70 | 150 | 250 | 400 | 600 | 
/N 硬 管 440 800 | 1200 | 1800 | 3100 

















9.7.2 锥 密封 钢丝 编织 胶管 总 成 
1. 锥 密封 钢丝 编织 胶管 总 成 的 形式 (图 9-56) 





TT | 
PR) < 














9-56” 锥 密封 钢丝 编织 胶管 总 成 


2. 锥 密封 钢丝 编织 胶管 总 成 的 尺寸 ( 表 9-68) 
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9.7.3” 锥 密封 90° 钢 丝 编织 胶管 总 成 
1. 锥 密封 90" 钢 丝 编织 胶 管 总 成 的 形式 ( < 9-57) 

















HEKE 

















9-57 ” 锥 密封 9" 钢丝 编织 胶管 总 成 


2. 锥 密封 90" 钢 丝 编织 胶管 总 成 的 尺寸 〈 表 9-69 ) 
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9.7.4 压缩 空气 用 织物 增强 橡胶 软 管 


1. 压缩 空气 用 织物 增强 橡胶 软 管 的 形式 〈 图 9-58) 








图 9-58 压缩 空气 用 织物 增强 橡胶 软 管 
2. 压缩 空气 用 织物 增强 橡胶 软 管 的 尺寸 
1) ie 的 公称 内 径 和 偏差 如 表 9-70 












































所 示 。 

表 9-70 压缩 空气 用 织物 增强 橡胶 软 管 的 公称 内 径 和 
偏差 (GB/T 1186—2007) (单位 : mm) 
公称 内 径 偏差 公称 内 径 偏差 
5 +0.5 25 +1.25 
6.3 +0.75 31.5 +1.25 
8 +0.75 40 (38) +1.5 
10 +0.75 50 +1.5 
125 +0.75 63 +1.5 
16 +0.75 80 (76) +2.0 
20(19) +0.75 100(102) +2.0 




















注 : 括号 中 的 数字 是 供 选择 的 。 
2) 压缩 空气 用 织物 增强 橡胶 软 管 的 内 衬 层 和 外 履 层 的 最 小 厚 




















度 如 表 9-71 所 示 。 


表 9-71 压缩 空气 用 织物 增强 橡胶 软 管 的 内 衬 层 和 外 覆 
层 的 最 小 厚度 (GB/T 1186—2007) (单位 : mm) 


型 号 1 2 3 4 5 6 7 











内 衬 层 最 小 厚度 /mm 1.0 | 1.0 | 1.0 | 1.5 | 1.5 | 2.0 2.0 


4 四 






































外 覆 层 最 小 厚度 /mm 1.5 | 1.5 | 1.5 12.012.012.5 | 2.5 
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9.7.5 ”打气 胶管 
1. 打气 胶管 的 形式 ( 





图 9-59) 





图 959 打气 胶管 
2. 打气 胶管 的 尺寸 人 表 9-72) 
RIN ”打气 胶管 的 尺寸 
























































公称 内 径 /mm 5 6 8 编织 层 数 1 
每 米 约 重 /kg 0.147 0.166 0.210 长 度 /m 30 
性 能 工作 压力 为 1. 2MPa ,爆破 压力 为 4.8MPa 

9.7.6 蒸汽 橡胶 软 管 
1. KARRE (099-60) 
图 9-60 ”蒸汽 橡胶 软 管 
a) 钢丝 编织 蒸汽 橡胶 软 管 b) 毁 斗 蒸汽 橡胶 软 管 
2. 蒸汽 橡胶 软 管 的 尺寸 (R 9-73 ) 
表 9-73 ”蒸汽 橡胶 软 管 的 尺寸 (H: mm) 
公称 内 径 偏差 公称 内 径 偏差 
12.5 +0.75 20 +0.75 
16 +0.75 25 +1.25 
19 +0.75 31.5 +1.25 
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(Ж) 

公称 内 径 偏差 公称 内 径 偏差 
38 +1.50 51 +1.50 
40 +1.50 63 +1.50 
50 +1.50 80 +2.00 

















ШЕ: 内 胶 层 厚度 不 应 小 于 2. 0mm， 外 胶 层 厚度 不 应 小 于 1.5mm。 
9.7.7 气体 焊接 设备 焊接 、 切 割 和 类 似 作 业 用 橡胶 软 管 

1. 气体 焊接 设备 焊接 、 切 割 和 类 似 作 业 用 橡胶 软 管 的 形式 
(图 9-61) 














图 9-61 气体 焊接 设备 焊接 、 切 割 和 
类 似 作业 用 橡胶 软 管 
2. 气体 焊接 设备 焊接 、 切 割 和 类 似 作 业 用 橡胶 软 管 的 尺寸 
(®9-74) 
表 9-74 气体 焊接 设备 焊接 、 切 割 和 类 似 作 业 用 橡胶 
软 管 的 尺寸 (GBAT 2550—2007) (单位 : mm) 




















公称 内 径 内 径 偏差 同心 度 误差 < 
4 4 +0.55 1 
5 5 +0.55 1 
6.3 6.3 +0.55 1 
8 8 +0.65 1.25 
10 10 +0.65 1.25 
12.5 12.5 +0.7 1.25 
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(Ж) 
公称 内 径 内 径 偏差 同心 度 误差 < 
16 16 +0.7 1.25 
20 20 +0.75 1.5 
25 25 +0.75 1.5 
32 32 +0.1 1.5 
40 40 +1.25 1.5 
50 50 +1.25 1.5 











注 : 内 径 和 偏差 不 执行 GB/T 9575—2003 的 规定 除 公称 内 径 20mm 外 ) 。 





3. 标记 
1) 颜色 标记 如 表 9-75 所 示 。 
表 9-75 ”颜色 标记 (GB/T 2550—2007) 






























































a Ж У е, 
СНИ ЕА О (R LPG MPS RRA .甲烷 外 ) 红色 
氧气 蓝 色 
空气 、 氮 气 、 毛 气 、 二 氧化 碳 黑色 
液化 石油 气 (LPG) 和 甲 基 乙 抉 - 丙 二 燃 混合 物 ( MPS) 天然气 .甲烷 | ”橙色 
所 有 燃气 (本 表 中 包括 的 ) 红色 -橙色 











D 对 此 软 管 用 于 氧气 的 适用 性 ， 应 与 制造 厂 协 商 。 








2) 文字 标记 软 管 外 履 层 应 至 少 每 隔 1000mm 连续 、 牢 固 地 标 
志 出 标准 编号 (GB/T 2550 一 2007) 、 最 大 工作 压力 (MPa) 、 公 称 
内 径 、 制 造 厂 或 供应 商 的 标志 (如 : XYZ) 、 制 造 年 度 。 例 如 ，GB/ 
T 2550—2007-2. 0MPa-10-XYZ-2008 。 
9.7.8 农业 喷雾 用 橡胶 软 管 

1. 农业 喷雾 用 橡胶 软 管 的 形式 (图 9-62 ) 
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9-62 


农业 喷雾 用 橡胶 软 管 


2. 农业 喷雾 用 橡胶 软 管 的 尺寸 〈 表 9-76 ) 














表 9-76 ”农业 喷雾 用 橡胶 软 管 的 尺寸 
(单位 : mm) 
软 管 公称 内 径 偏差 软 管 公称 内 径 偏差 
6.3 +0.75 16 +0.75 
8 +0.75 20 +0.75 
10 +0.75 25 +1.25 
12.5 +0.75 
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10.1 电动 工具 型 号 编制 方法 


10.1.1 





电动 工具 产品 型 号 编制 方法 

















电动 工 











产品 的 型 号 组 成 如 下 : 















































| жө 
[序号 


га 





a E 


品名 代号 
































大 类 代号 


1. 大 类 代号 及 品名 代号 


大 类 代号 及 品名 代号 各 月 








示 。 该 字母 根据 下 述 原 则 选 出 : 


1) 尽量 采用 对 象 的 有 代表 性 的 汉语 拼音 的 第 一 个 字母 。 
























































2) 如 果 按 上 条 选用 ， 发生 不 同 产品 的 大 类 代号 和 品名 代号 都 
相同 时 ， 则 采用 其 他 字母 。 

表 10-1 电动 工具 的 大 类 和 品名 代号 (GB/T 9088—2008) 
大 类 代号 品名 代号 
名 称 | 代 号 B C D E F G H I J 

金 多 型 
8 Л 电 电 

属 切 | J 工 М. Еа 
Т 座 外 | 具 锯 机 | 剪刀 






































工具 使 用 的 电源 类 别 代号 


一 位 汉语 拼音 字母 表示 ， 如 表 10-1 所 
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(Ж) 
大 类 代号 品名 代号 
名 称 | 代 号 A | B |C D|E|F| G| HII |J K L 
ё 无 轨道 
а ж a Ej S Як 模 | 不 规 му 
D Sa ШКЕТ S 
вк S у E RD gap t 具 电 | 圆周 运动 
1 ов 4 # 轮机 pe И E ЮЖ 
”| 光 机 抛光 机 
定 自 
装 Ё 电 扭矩 攻 螺 
配 类 扳手 电报 钉 旋 
手 具 
木 
林 М К. 电 | 电 | 工 多 | Ж í К. ү. 木工 电 链 
A | "шщ ш T| л йл СК W 
[Л BI 
具 
农 、| *% 前 粮食 
牧 类 | a 毛 机 插 样机 
m ж А ж 5 
„к! Y a A fa mele Jaf pa ан mau 
= | |m3 “| 整 机 | 边 机 砂 机 草 机 |”” аси, 
建 地 I ж z & 冲 ТЯ 
Е 锤 | _ 电 | 凝 土 全 | m 夯 | 至 | ' Й 
ma z a усен тараи IM diu 螺栓 扳 
路 类 光 机 器 | 关机 | 名 Ë ГГ + 
т 
K 
山 类 
зр 家 管 
H 热 | Ж 气 | ж ë m 石 打 晴 
他 类 | © н Í ikla a Ë m ү an| и Ú 
R 1р A BY 
же а |Р 洗 机 
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(Ж) 
大 类 代号 品名 代号 
名 称 | 代号 ммо [р {ов S T|U V W| X Y Z 
[| 
ÆA на R 
i ИЕ, ы. 套 | | жа Т 电 
" п “| 丝 机 | 刃 剪 | 丝 机 | 锯 | 管 机 ”组 合生 
М) H BL 
i 
| р К 
К S x а a к 
磨 类 Ho 光 机 Ор 
6 光 机 BS “л 
定 Bl w 
СЕ 螺母 кш Ж 
配 类 | Тае ШШ Fl) 钉 机 | 钉 旋 管 机 
旋 具 枪 具 
| 木 | Ж Ж 
林 | ， 厚 É m ш О ш * hka Ж 
类 度 包 边 机 | 线 锯 | 木 铣 ш 包 БИГ ГА 
Ж El арраи yp 88 
k| 、 пў 修 
牧 类 蹄 机 
手 
、 + | F], 
转 | 06 连 | Ж ың FIR 4 式 | 次 ые 
园 | _ | 盘 式 | 刀 杆 | “| 机 式 | 浮 式 | “| 园艺 | CB e ку 
ү "|= “| -一 | 园艺 园艺 | | 
ЕТЕ gjer фк a A 
用 吹 H + 
机 | 草 机 | 。 | 机 ые, 
Л 
ш 附 
建 混 | 入 式 枕 | 钢 地 着 式 a 混 
筑 道 | Z [джи |жж С жю Шм z Pa 
ы a MERA е жи ав 
路 类 ДЕЯ т | 断 机 | и + 钻机 
动 器 动 器 
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(Ж) 
大 类 代号 品名 代号 
名 称 | 代 号 | M N 0 P Q R © т U V W X Y ¿Z 
£t 
к K "Ñ нау 
WR 
I f p 石 
ík n 
R| o | FER 除 | | жоп ml Nm W 吸 жой 
他 类 | ”| 斤 项 | 雕刻 | 锈 机 | 喷枪 | ae ЕНИ рево eentje ан 
洗 机 
机 
Е. 本 表 所 列 基本 为 一 般 手 持 式 工具 ， 对 某 些 特殊 结构 及 功能 的 产品 可 增 
加 第 四 个 字母 以 示 区 别 ， 即 可 移 式 工具 加 “T”， 软 轴 式 工具 加 “R” 

















电子 调 速 工具 则 加 “EE”。 


. 工具 使 用 的 电源 类 别 代号 (210-2) 
表 10-2 ”电源 类 别 代号 (GB/T 9088—2008) 





N 













































































工具 使 用 的 电源 类 别 代号 工具 使 用 的 电源 类 别 代号 
直流 0 三 相交 流 400Hz 4 
РА ЖН ЖЯ 
单 相交 流 50Hz 1 三 相交 流 150Hz 5 
三 相交 流 200Hz 2 
注 : 适用 于 多 种 电源 的 工具 ， 电 源 类 别 中 的 各 种 电源 代号 均 应 列 出 。 












































3. 设计 单位 代号 
设计 单位 代号 一 般 由 设计 单位 名 称 的 汉语 拼音 字 头 组 成 。 
4. 设计 序号 
1) 设计 序号 用 数字 表示 。 第 一 次 设计 的 产品 可 省 略 此 项 。 
2) 同 品种 、 同 规格 产品 的 再 设计 ， 如 果 外 形 、 性 能 、 结 构 、 
技术 指标 等 方面 有 显著 改进 和 提高 的 产品 可 标 以 新 的 设计 序号 。 
3) 设计 序号 仅 表示 产品 的 设计 先后 ， 并 不 反映 产品 的 结构 和 
产品 水 平 的 高 低 。 























Шз 
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4) 设计 序号 的 改变 需 与 新 产品 型 号 一 样 经 申请 ， 颁 布 后 才 有 


о; 
Жж 


5. 规格 代号 

规格 代号 一 般 用 来 表示 该 产品 的 主 参数 ， 用 数字 表示 。 

1) 主 参 数 为 一 项 数字 ， 即 以 该 项 数字 表示 。 例 如 ， 电 钻 按 其 
能 在 钢 上 个 孔 的 最 大 公称 直径 (шш) 6、10…… 表 示 ， 圆 锯 按 其 所 
装 用 的 锯 片 公称 直径 (mm) 200、300…… 表 示 。 

2) 主 参 数 为 多 项 数字 时 ， 各 项 数字 间 用 乘 号 相连 表示 。 例 如 ， 
电 刨 按 其 刀片 宽度 和 最 大 刨 削 深度 表示 ， 刀 片 宽度 为 80mm， 最 大 
便 削 深度 为 2mm， 则 应 表示 为 80 x2。 

3) 主 参数 为 一 项 数字 ,但 在 不 同 条 件 下 数值 不 相同 又 必须 列 
出 者 ， 在 规格 代号 中 可 同时 列 出 ， 各 数值 间 用 和 斜 线 分 开 。 例 如 ， 双 
速 电钻 按 其 主轴 在 不 同 额定 转速 时 最 大 钻 孔 直径 表示 ， 高 速 时 为 
10mm， 低 速 时 为 13mm， 则 与 转速 相应 的 表示 为 10/13。 

4) 具有 多 种 功能 的 工具 ， 按 其 主要 功能 的 主 参 数 表 示 。 例 如 ， 
冲击 电 钼 只 表示 在 轻 质 混凝土 或 砖 上 钻 孔 的 最 大 直径 (mm) 10. 
125... 表示 。 

6. 产品 型 号 示例 

最 大 钻 孔 直径 为 13mm 的 A 型 电钻 ， 使 用 电源 为 单 相交 流 
50Hz， 该 产品 由 x x 制造 商 设计 ， 其 型 号 如 下 : 

J 1 Z-xx 2 -13A 


















































































































































最 大 钻 孔 直径 为 13mm ,A 型 
第 2 次 设计 
xx 制造 商 设计 
电钻 
单 相交 流 50Hz 


金属 切削 类 



























































10.1.2 电动 工具 组 件 型 号 编制 方法 
几 作 为 标准 件 或 通用 件 组 织 专业 化 生产 的 电动 工具 组 件 必须 申 
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请 型 号 ， 其 型 号 组 成 如 下 
DZ - 
РЕ 
设计 序号 
设计 单位 代号 
系列 代号 
组 件 名 称 代号 
电动 工具 组 件 
1. 组 件 名称 及 系列 代号 ( 表 10-3) 
表 10-3 ”组件 名 称 及 系列 代号 (GB/T 9088—2008) 
组 件 名 称 代号 系列 代号 
名 称 代号 A B C D Е F ( 
单 相 工 
三 相 中 | 三 相 中 | 三 相 中 
单 相 串 | 三 相 工 频 异 步 | 直流 
вай J a j кы, EE EET EE NA 
PAA |(обон») (300Hz) |(400Hz) Si ç 
组 合 正 | 分 离 正 | 电子 调 
| а | бё 
А ШОИ е he |z 
半 逆 А ИЕЛ 
换 向 器 | Q |( 不 带 加 |( 带 加 强 | 只 wM C QM 
ж жй | 加强 环 
йж) ж ho MED 
刷 握 总 涡 形 弹 
s | вв | 管 式 
成 ТА |н 
与 电缆 
二 极 三 极 
组 成 一 体 ИЕ a. 
的 不 可 拆 工 二 极 |( 带 接地 |( 不 带 接 | 四 极 
J 
2 极 ) 电极 ) 
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(Ж) 

组 件 名 称 代号 系列 代号 

名 称 代号 А B C D Е F G 

I ЫЛЕ aol o 
К B Т Кт 
护 手 ) | 带 护 手 ) | 
锥 面 连 | 螺纹 连 
ЕЕ}. šJ Т 
HS 接 接 
2. 组 件 及 主 参数 项 目 (K104) 
3104 ”组 件 及 主 参数 项 目 (GB/T 9088—2008) 
组 件 名 称 主 参数 项 目 
电动 机 定子 冲 片 外 径 x 额定 功率 x 转速 
- 关 额定 电流 
a 工作 直径 x 换 向 片 工作 长 度 x 内 径 x 

换 向 器 片 数 

刷 握 电 刷 的 长 x Е x 

昌 缆 或 软 线 组 成 一 体 的 不 可 拆 3820 АЯШ 
线 插头 

连接 螺纹 的 公称 直径 

н KELAB 

GESS 能 夹 持 的 最 大 钻头 公称 直径 

接 插件 额定 电流 














3. 电动 工具 组 件 型 号 示例 

电动 工具 用 单 相 串 励 电 动机 的 额定 输出 功率 为 200W， 人 额定 负 
载 转速 为 15000r/min， 定 子 冲 片 外 径 为 56mm， 第 1 次 设计 ， 其 型 
号 如 下 : 
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DZ J А — xx — 56 x 200 x 15000 


| 
xx 制造 商 第 1 ; 
单 相 串 励 
电动 机 
电动 工具 组 件 


















































10.2 常用 电动 工具 


10.2.1 电钻 
1. 电钻 的 形式 (图 10-1) 





10-1 


电钻 








1 





2. 电钻 的 型 号 编制 方法 
Z = > 












































最 大 钻 孔 直径 ， 


ШИ {Н 











KIRA HI B 型 














和 C 型 





A.B 








和 C 表示 (规格 


设计 序号 


代号 ) 








设计 单位 代号 
钻 (品名 代号 ) 
用 电源 类 别 代号 
属 切削 类 (大 类 代号 ) 
电 销 按 电源 种 类 分 为 单 相 交流 电钻 、 直 流 电钻 和 交 直 流 两 用 电 
h; 按 电钻 的 基本 参数 和 用 途 分 为 A 型 、B 型 和 C 型 。 
(1) A 型 (普通 型 ) 电钻 “主要 用 于 普通 钢材 的 钻 孔 ， 也 可 用 





















































23 

使 
A 
БЯ 
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于 塑料 和 其 他 材料 的 外 孔 ， 具 有 较 高 的 外 前 生产 率 ， 通 用 性 强 ， 适 
用 于 一 般 体力 劳动 者 。 

(2) BÆ (重型 ) 电钻 В 型 电钻 的 额定 输出 功率 和 转 和 矩 比 A 
型 大 ， 主 要 用 于 优质 钢材 及 各 种 钢材 的 钻 孔 ， 具 有 较 高 的 外 削 生 产 
率 。B 型 电钻 机 构 可 靠 , 可 施加 较 大 的 轴 向 力 。 

(3) C 型 〈 轻 型 ) 电钻 C 型 电钻 的 额定 输出 功率 和 转 和 矩 比 A 
型 小 ， 主 要 用 于 非 铁 金属 、 铸 铁 和 塑料 等 材料 的 钻 孔 ， 还 能 用 于 普 
通 钢材 的 销 削 。C 型 电 销 轻便 ， 结 构 简 单 ， 施 加 较 小 的 轴 向 力 。 
3. 电钻 的 主要 技术 参数 (K 10-5) 

表 10-5 电钻 的 主要 技术 参数 (GB/T 5580—2007) 















































T 





















































规格 尺寸 /mm 4 6 8 10 
类 型 A|C|A B| CI А В| C O A|B 
额定 输出 功率 /W >| 80 | 90 |120 | 160 | 120 | 160 |200 | 140 | 180 | 230 
额定 转 矩 /N m > 10. 35 |0. 5010.85 1.20|1.00 1.60 12.20 11. 50 12.20 [3.00 
电钻 规格 尺寸 /mm 13 16 19 | 23 32 
类 型 Cl|A|B | А B А 

















额定 输出 功率 /W >| 200 | 230 |320 | 320 400 500 
额定 转 矩 /N +m 2 |2.50|4.0016.0017.00| 9.00 112.00116.00| 32.00 
注 : 电钻 规格 尺寸 指 电 钻 钻 削 抗 拉 强度 为 390MPa 钢材 时 所 允许 使 用 的 最 
大 钻头 直径 。 
10.2.2 电动 冲击 扳手 
1. 电动 冲击 扳手 的 形式 (图 10-2) 


@ =: 
5 


10-2 ”电动 冲击 扳手 
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2. 电动 冲击 扳手 的 型 号 编制 





卫 B - 






































L_ 按 规 定 装 拆 螺纹 件 的 最 大 曙 


纹 直 径 (mm) ,以 阿拉 伯 数 





字 表 示 ( 规 格 代号 ) 


设计 人 


与 


设计 单位 代号 


扳手 (品名 代号 ) 


























电源 类 别 代号 
装配 类 (大 类 代号 ) 


3. 电动 冲击 扳手 的 基本 参数 ( 表 10-6) 
表 10-6 ”电动 冲击 扳手 的 基本 参数 (GB/T 22677 一 2008 ) 

































































规格 适用 螺纹 范围 力矩 范围 方 头 公 称 太 二 边 心 距 
/mm ГАЛЕ" /mm /mm 
8 M6 ~ M8 4-15 10х10 =26 
12 M10 ~ M12 15 ~60 12.5 х12.5 <36 
16 M14 ~ M16 50 ~ 150 12.5 х12.5 =45 
20 M18 ~ M20 120 ~ 220 20 х20 =50 
24 M22 ~ M24 220 ~400 20 x20 =50 
30 M27 ~ M30 380 ~ 800 20 x20 =56 
42 M36 ~ M42 750 ~ 2000 25 х25 <66 
ТЕ: 1. 力矩 范围 的 上 限 值 (M...) 是 对 适用 范围 中 大 规格 的 上 述 螺 栓 连 接 
系统 最 长 连续 冲击 时 间 (ы) 后 ， 系 统 所 得 到 的 力矩 。tsy 对 规格 
42 为 10s， 对 规格 30 为 7s， 对 其 余 规格 为 5s。 
2. 力矩 范围 的 下 限 值 (М) 是 对 适用 范围 中 小 规格 的 上 述 螺栓 连接 











系统 最 短 连续 冲击 时 


格 为 0.5s。 











6 
粗 
d (mm), 






































有 扳手 的 规格 是 指 在 刚性 衬 热 系 统 上 ， 装 配 精制 的 、 强 度 级 另 
.8 (GB/T 3098) 内 外 螺纹 公差 配合 为 6H/6g (GB/T 197) 的 普通 
牙 螺 纹 (GBMT 193) 的 螺栓 所 允许 使 用 的 最 大 螺纹 直径 


Fi) Cimin) 后 ， 系 统 所 得 到 的 力矩 。twin 对 各 规 


| Ж 
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10.2.3 电动 刀 锯 
1. 电动 刀 锯 的 形式 (图 10-3) 


—r == Ё- 
Wo 
图 10-3 电动 刀 锯 


2. 电动 刀 锯 的 型 号 编制 
J Е . 



































L_ 锯 割 的 往复 行程 ,用 阿拉 伯 
数字 表示 (规格 代号 ) 





设计 代号 
设计 单位 代号 

刀 锯 (品名 代号 ) 

使 用 的 电源 (类 别 代号 ) 
金属 切削 类 ( 大 类 代号 ) 












































3. 电动 刀 锯 的 基本 参数 (K 10-7) 
表 10-7 电动 刀 锯 的 基本 参数 (GB/T 22678—2008) 











规格 尺寸 额定 输出 功率 Шр: с: 空 载 往 复 次 数 
/mm AW “Х.т /人 (次 [min) 
24 
三 430 三 2.3 三 2400 
26 
28 
>570 三 2.6 三 2700 
30 














注 : 1. 额定 输出 功率 指 刀 锯 拆除 往复 机 构 后 的 额定 输出 功率 。 
2. 电子 调 速 刀 锯 的 基本 参数 基于 电子 装置 调节 到 最 大 值 时 的 参数 。 


全 












































10.2.4 电动 螺丝 刀 
1. 电动 螺丝 刀 的 形式 〈 图 10-4) 
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2. 电动 螺丝 刀 的 型 号 编制 


Р 











Бу 



































电动 螺丝 刀 


[拧紧 或 拆 印 螺 钉 的 最 大 螺纹 直径 ， 
以 阿拉 伯 数 字 表示 (规格 代号 ) 


设计 序号 
设计 单位 代号 
RATI MARS) 

















电源 类 别 代号 








装配 类 (大 类 代号 ) 


3. 电动 螺丝 刀 的 基本 参数 ( 表 10-8) 
表 10-8 电动 螺丝 刀 的 基本 参数 (СВ/Т 22679 一 2008 ) 




















规格 尺寸 适用 范围 额定 输出 功率 拧紧 力矩 
/mm /mm /AW /N:m 
机 螺钉 M4 ~ M6 
M6 Жі <4 三 85 2.45 ~8.0 
HIRET ST3. 9 ~ ST4. 8 

















10.2.5 电动 自 攻 螺 丝 刀 
1. 电动 自 攻 螺 丝 刀 的 形式 (图 10-5) 





注 : 木 螺钉 二 4mm 是 指 在 拧 入 一 般 木 材 中 的 木 螺 钉 规 格 。 
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图 10-5 ”电动 自 攻 螺 丝 刀 
2. 电动 自 攻 螺 丝 刀 的 型 号 编制 





卫 G - 









































一 规格 代号 (拧紧 或 拆 印 螺钉 的 最 大 直径 ) 
设计 序号 


设计 单位 代号 
自 攻 螺丝 刀 ( 品名 代号 ) 
包 源 类 别 代号 
装配 类 (大 类 代号 ) 
3. 电动 自 攻 螺丝 刀 的 基本 参数 (K 10-9) 
#109 自 攻 螺丝 刀 的 基本 参数 (JB/T 5343—2013) 






































规格 尺寸 适用 的 自 攻 螺钉 范围 输出 功率 /W “| 负载 转速 /(xmin) 























5 | ST2.9 ~ ST4. 8 | >140 | <1600 
6 ST3.9 ~ ST6.3 >200 <1500 
10.2.6 ЮЛ 


1. 电 剪 刀 的 形式 (图 10-6) 





г 


k À 


106 8877 
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| 以 毫米 为 单位 的 最 大 剪 切 厚 度 ， 
以 阿拉 伯 数 字 表示 


设计 序号 ,以 阿拉 伯 数 字 表 示 





2. 电 剪刀 的 型 号 编制 
1 l- 


















































设计 单位 代号 
电 剪 刀 ( 品 名 代号 ) 
电源 类 别 代 号 
金属 切削 类 (大 类 代号 ) 
3. 电 剪刀 的 基本 参数 (K 10-10) 
Ж10-10 电 剪 刀 的 基本 参数 (GB/T 22681 一 2008 ) 









































规格 尺寸 /mm 额定 输出 功率 /W 刀 杆 额定 往复 次 数 /( 次 /min) 
1.6 >120 >2000 
2 >140 >1100 
2:39 三 180 三 800 
3: 5 >250 >650 
4.5 >540 >400 

















电 剪 刀 规 格 尺 寸 是 指 电 剪 刀 剪 切 抗 拉 强 度 Ra =390MPa 热 轧 钢板 的 
最 大 厚度 。 
2. 额定 输出 功率 是 指 电动 机 的 输出 功率 。 















































10.2.7 78877 
1. 双 刃 电 剪 刀 的 形式 (图 10-7) 

















AA 

Чы 
= 
图 10-7 778917] 
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2. 双 刃 电 剪刀 的 型 号 编制 
1 R - 


| 
设计 序号 


设计 单位 代号 
双 刃 剪 ( 品 名 代号 ) 
电源 类 别 代号 
金属 切削 类 (大 类 代号 ) 
3. 双 丸 电 剪刀 的 基本 参数 (K 10-11) 
Ж 10-11 双 刃 电 剪 刀 的 基本 参数 (JB/T 6208—2013) 
规格 尺寸 /mm| 最 大 切割 厚度 /mm | 额定 输出 功率 /W | 额定 往复 次 数 /( 次 /min) 
1:9 1.5 2130 21850 
2 2 2180 2> 1500 


Е: 
















































































1. 最 大 切割 厚度 是 指 双 为 电 剪 剪 切 抗 拉 强 度 А, = 390МРа 的 金属 ( 相 
当 于 GB/T 700—2006 中 0235 热 轧钢 板 ) 板材 最 大 厚度 。 


2. 额定 输出 功率 是 指 电 动机 额定 输出 功率 。 


10.2.8 ЕВ} 
1. 电 推 藤 的 形式 (图 10-8) 


















































图 10-8 BHS 


2. 电 推 前 的 型 号 编制 


R [Е 






































| 
型 别 代号 


pE. 
` 


组 别 代号 
类 别 代号 


38 
© 
= 
一 、 
е 
dl 
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10.2.9 ЊЕ 
1. 电 圆 锯 的 形式 (10-9) 





8109 EAH 


2. 电 圆 锯 的 型 号 编制 
M Y 









































| 以 毫米 为 单位 的 饮片 外 径 ， 
以 阿拉 伯 数 字 表 示 ( 规格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 
电 圆 锯 ( 品名 代号 ) 
电源 类 别 代号 
林木 类 (大 类 代号 ) 
3. 电 圆 锯 的 基本 参数 ( 表 10-12) 
表 10-12” 电 圆 锯 的 基本 参数 (GB/T 22761 一 2008) 











an 
























































规格 尺寸 | 额定 输出 功率 | ”额定 转 矩 БИЕ | 最 大 调节 角度 
/mm AW /N.m /mm ZC) 

160 x30 三 550 三 1.70 255 2:45 

180 x30 2600 21.90 260 245 

200 x 30 22700 22.30 2265 245 

235 x30 2850 三 3. 00 三 84 2:45 

270 x30 21000 24.20 298 2:45 



































Ш: 表 中 规格 指 可 使 用 的 最 大 锯 片 外 径 x 孔径 。 
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10.2.10 в] 
1. 电 刨 的 形式 (图 10-10) 





810-0 в] 


2. 电 刨 的 型 号 编制 





M B - 





























х 








[КШ x КШ 
前 深度 (规格 代号 ) 


设计 序号 








设计 单位 代号 

















В (шй ЛУ) 




















电源 类 别 代号 
林木 类 (大 类 代号 ) 














3. 电 刨 的 基本 参数 (K 10-13) 
310-13 电 刨 的 基本 参数 (JB/T 7843—2013) 























(人 刨 削 宽度 /mm) x (人 刨 削 深度 /mm) | 额定 输出 功率 /W 额定 转 矩 /Nm 
60x1 三 250 三 0.23 
82(80) х1 >300 三 0.28 
82(80) х2 >350 >0.33 
82(80) х3 >400 >0.38 
90 x2 =450 =0. 44 
100 x2 =500 =0. 50 


Е: 括号 内 数字 为 第 二 系列 。 
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10.2.11 电动 开门 机 
1. 电动 开门 机 的 形式 ( 





图 10-11) 





10-11 电动 开门 机 


2. 电动 开门 机 的 型 号 编制 








DIK 















































寺 征 代 号 :C- 齿轮 式 





L- 链 轮 式 




















组 型 代号 :电动 开门 机 








3. 电动 开门 机 的 主 参数 (K 10-14) 
51014 ”电动 开门 机 的 主 参数 (1С/Т 3052—1998) 


有 大写 印刷 


| 更 新 .变型 代号 :有 
体 汉语 拼音 字母 表示 


主 参数 代号 : 相 数 - 功率 ( 相 数 - W) 











相 数 交流 单 相 220V 交流 三 相 380V 
电动 机 功率 /W 120 ,180,250 ,370 370 ,550 ,750 


4. 电动 开门 机 的 基本 参数 (210-15) 
310-15 ”电动 开门 机 的 基本 参数 (JG/T 3052—1998) 

































































电动 机 功率 /W 120 | 180 | 250 | 370 | 550 | 750 
输出 功率 /W | =48 | =72 | =100 | =148 | =220| =300 
电动 开门 机 
输出 转速 / (r/min) 40 ~100 
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10.2.12 ”电力 金具 
1. 电力 金具 的 型 号 命名 规则 




















1) 电力 金具 产品 型 号 标记 由 1 ~3 个 汉语 拼音 字母 (以 下 简称 
字母 ) 及 阿拉 伯 数 字 (以 下 简称 数字 ) 和 附加 字母 三 部 分 组 成 。 





2) 首位 字母 和 数字 是 基本 组 成 部 分 ， 当 标记 月 


基本 组 成 部 分 














还 不 能 区 分 不 同 品种 型 号 及 规格 时 ， 可 在 首位 字母 后 加 上 第 二 或 第 














三 位 字母 ; 在 数字 后 加 上 附加 字母 来 表示 。 





3) 标记 中 使 用 的 字母 应 采用 大 写 汉 语 拼音 字母 , 1, О, X 三 























个 字母 不 得 使 用 。 字 母 不 得 加 角 标 ， 即 不 得 使 用 A, 














、B 等 。 

















4) 数字 应 采用 阿拉 伯 数 字 ， 不 得 使 用 罗马 数字 或 其 他 数字 。 
5) 标记 中 只 允许 使 用 乘 号 ( x )、 短 划 线 〈-)、 小 数 点 (.) 
三 个 符号 。 用 于 自动 信息 处 理 时 ， 乘 号 (x) 为 字母 X。 





























2. 电力 金具 的 型 号 及 其 含义 






































К 


二 ,三 位 字母 
首位 字母 




















(1) 首位 字母 ”型 号 标记 首位 字母 的 代表 含义 是 : 分 类 类 别 、 














连接 金具 的 产品 系列 名 称 。 





首位 字母 用 上 述 的 类 别 或 名 称 的 第 一 个 汉语 拼音 的 第 一 个 字母 
表示 。 当 首位 字母 出 现 重复 时 ， 或 与 不 得 使 用 的 I、0、X 相同 时 ， 











可 选取 上 述 类 别 或 名 称 的 第 二 个 汉语 拼音 的 第 一 个 











字母 表示 ， 也 可 








选取 其 他 字母 表示 ， 或 用 二 、 三 位 字母 来 区 分 。 首 








位 字母 代表 的 全 











义 如 表 10-16 所 示 。 














表 10-16 首位 字母 代表 的 含义 (GB/T 2314—2008) 
字母 表示 类 有 别 表示 连接 金具 产品 的 系列 名 称 
HER 








BERK 
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(Ж) 
x FË 表示 类 别 表示 连接 金具 产品 的 系列 名 称 
D 调整 板 
F 防护 金具 
J 接续 金具 
L 联 板 
M 母线 金具 
N 耐 张 线 夹 
Р 平行 
Q 球 头 、 牵 引 板 
S 设备 线 夹 
T т 236 
U U 形 
Y 延长 
Z 直角 
(2) 二 、 三 位 字母 ”型 号 标记 的 二 、 三 位 字母 是 对 首位 字母 的 
补充 表示 ， 以 区 别 不 同 的 类 型 、 结 构 、 特 性 和 用 途 ， 同 一 字母 允许 





表示 不 同 的 含义 。 二 、 三 位 字母 所 代表 的 含义 如 表 10-17 所 示 。 

表 10-17 二 、 三 位 字母 所 代表 的 含义 (GB/T 2314—2008) 

f # 代表 含义 
% ЖОЕ) 、 补 ( 修 ) .并 ( 沟 ) ECE) 、 避 ( 雷 ) 、 包 
ЖОЖ) EC) .( F £) al 
倒 ( 装 ) 单 ( 板 、 联 、 线 ) ER) mE) EGR) 
Ж ОЁ) 
方 ( 形 ) 103) DCE AEIR) (Я) 
固 ( 定 ) .过 ( 渡 ) ОЖ) 沟 、 钢 
护 ( 线 ) \ 环 、 弧 、 合 ( 金 ) 
HOE) (JÉ) WO) 支 ( 架 ) 加 ( 强 ) 2 e 















































=m o ыыы |° ы 
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(Ж) 

T B 代表 含义 

К CT) (Ey p (e) 

L ROR) AO АУ ОН) ZOE) HOGE) п 

N 耐 ( 热 \ 张 ) 户 ( 内 ) 

P 平 ( 行 、 面 \ 放 ) ЈС) 

Q 球 ( 绞 ) e (J) 

R 软 ( 线 ) 

S 双 ( 线 联 ) ,三 ( 腿 ) \ 伸 ( 缩 ) \ 设 ( 备 ) 

T TOE) RECE) ECR) CT) V, (A) 

U UÉ) 

V V( 形 

w (EA 

Ү 压 ( 缩 ) 、 圆 ( 形 ) CE HA) 

7 组 ( 合 ) \ 终 ( 端 ) EHE), АСЕ) 






































(3) 主 参数 ” 主 参数 以 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 根 据 产品 的 特点 ， 可 
取 下 述 其 中 一 种 或 多 种 组 合 表示 。 
1) 表示 适用 导线 的 标 称 截面 积 (mm ) 或 导线 直径 (mm). 
2) 当 产 品 可 适用 于 多 个 标号 的 导线 时 ， 为 简化 主 参数 数字 ， 
以 代表 相应 范围 内 的 绞 线 标 称 直径 ， 或 按 不 同 产品 型 号 
单独 设 组 合 号 ， 如 表 10-18 所 示 。 
表 10-18 合 号 (GB/T 2314—2008) 































































































(单位 : mm) 
п 绞 线 直径 
组 
ке PRR MENAR 钢 绞 线 
0 5.5 ~7.0 
1 8.0 ~ 12.0 6.4 -8.6 
2 13.0 ~ 16.0 8.7 ~ 12.0 
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(2%) 
绞 线 直径 
组 合 号 ет те РЕТ 
铝 绞 线 . 钢 芯 铝 绞 线 钢 绞 线 
3 16.0 ~18.0 13.0 ~14.5 
4 18.0 ~22.5 16.0 ~17.5 
5 23.0 ~ 29.5 
6 30.0 ~35.0 
7 38.0 ~ 39.0 
8 40.0 ~ 44.0 
9 45.0 ~ 49.0 
10 50.0 ~ 55.0 
3) 表示 标 称 破坏 载荷 标记 ， 按 GB/T 2315—2008 的 规定 。 
4) 表示 间距 (mm). 


5) 表示 母线 规格 尺寸 (mm), 

6) 表示 母线 片 数 及 顺序 号 。 

7) 表示 承重 导线 根 数 和 载 流 导线 根 数 。 
Š i 

9 








表示 圆 杆 的 直径 或 长 度 (mm), 
表示 适用 电压 (kV). 
(4) 附加 字母 ”附加 字母 是 补充 性 的 区 分 标记 ， 字 母 代表 的 合 
义 分 述 如 下 。 
1) ДА, В, С, р 作 区 分 标记 ， 如 表 10-19 所 示 。 
#10-19 区 分 标记 (GB/T 2314—2008) 


区 分 标记 字母 区 分 总 长 度 区 分 引流 角度 区 分 附属 构件 
























































A 短 形 0 附 碗 头 挂 板 

















长 形 30 附 U 形 挂 板 

















B 
C 45 
D 90 
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2) 用 其 他 字符 区 分 绞 线 结构 ， 如 表 10-20 所 示 。 
表 10-20 ”区 分 绞 线 结构 (GBAT 2314—2008) 
代号 G B K N L H Z T J 
25548 HA | | 合金 铀 
绞 ) н 径 目 尼 绝缘 线 
ж VOREN ТЕ ае) уы са 8 
HE: 钢 芯 铝 绞 线 是 最 常用 结构 ， 不 用 字母 表示 ( 即 型 号 后 无 附加 字母 ) 
者 ， 代 表 的 是 钢 芯 铝 绞 线 


(5) 改进 设计 后 7 
和 性 能 不 变 或 只 是 不 同形 态 ， 
原型 号 标记 的 最 后 加 (. ), 四 























在 技术 文件 中 加 以 说 明 。 
3. 电力 金具 的 型 号 命名 示例 (210-21) 














品 命名 方法 ”已 有 产品 改进 设计 ， 如 主 参数 
可 治 用 原 有 产品 名 称 和 型 号 ， 仅 需 在 


以 A、B、C、D 等 表示 改进 顺序 ， 






































































































































































































































表 10-21 型 号 命名 示例 (GB/T 2314—2008) 
产品 型 号 示例 首位 字母 含 刘 二 三 字母 含义 主 参 数 含义 附加 字母 含义 
КК RRR G 一 固定 组 合 号 5 ,用 于 钢 芯 | А5 
еее 0-0 ”| 铝 绞 线 直径 23.0 ~ я 
i : FC 29. 5mm k 一 上 杠 式 
一 导线 二 
FD-1. А e „зды ү | 
-1. 一 预 绞 热 一 | 次 改进 
po Imas m BN R 
FYB-95/15 防 护 | p ьул панин C 一 悬垂 绝 
( 震 ) ФА 积 
FJP. S00CS J] 一 均 压 环 ЖЕНА} 
i m 电压 等 级 500k V AT ; 
Р— S 一 双 联 
ИЕ! 
JT-16L т— В ч KA еа Бе 
еи үс | PRESARE IARR 
Е УИИН: 
ЈҮ-300 区 B 一 补 修 管 截面 各 G— 钢 绞 线 
JB-185 © G 一 并 沟 Ие mp E 
R BEER Жл па 积 
组 合 号 1 钢 绞 线 
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(Ж) 
产品 型 号 示例 首位 字母 含 刘 二 三 字母 含义 主 参 数 含义 附加 字母 含义 
V—V 形 悬 挂 | ， ，、， 
LV-1020 30 8. 双 前 二 位 表示 破坏 载 
LS-1221 I 一 联 板 "r ”| 答 标 记 , 后 二 位 表示 
LL-2045 К ШЕ 
apg 0) 
РЕГЕ 
MWL-302 平 放 ，W 一 户 | 2 ы ы n = 
MCD-1 Ж, =й, 7” r 
| 母线 管 外 径 ‚В ЕЯ, 
MGG-70.A | i pea CE Dr күн ма 
MGZ-130 HRE 挂 . 单 母线 ,CG ЕЕ к 
H To 导线 组 合 号 ‚С 固定 孔 
мрс-4 管 形 固定 ,Z 一 
ЖОО 终端 导线 组 合 号 / 双 母 | 距 ф250 
| Conga AMEC) .D 固定 孔 
ао 导线 根 数 + 载 距 $280 
MYH(2 +8) YH 一 圆 环 жЕ 线 根 数 + g 
流 导 线 根 数 
L— 型 ， 
NLD-I k mwa s s | agaes ея 
мж зка о | се 
夹 Y 一 压缩 型 ,E 一 ee 
NE-1 a i 绞 线 组 合 号 
标 称 破 坏 载荷 
PD-7 P 一 平行 挂 р 前 两 位 代表 标 称 破 
P-2030 板 Е 坏 载荷 ,后 两 位 代表 
FLEE (ст) 
0-7 Q 一 球 头 P 一 平面 接触 | 标 称 破坏 载荷 
































10.3 工程 用 电动 工具 


10.3.1 冲击 电钻 
1. 冲击 电钻 的 形式 (图 10-12) 
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图 10-12 冲击 电钻 
2. 冲击 电钻 的 型 号 编制 

















| 以 毫米 为 单位 的 钻头 直径 ,以 阿拉 伯 
数字 表示 (规格 代号 ) 


设计 序号 
设计 单位 代号 
冲击 电钻 (品名 代号 ) 
EXIS 
建筑 类 ( 大 类 代号 ) 
3. 冲击 电钻 的 基本 参数 (210-22) 

#1022 冲击 电钻 的 基本 参数 (CB/T 22676 一 2008) 


Z J- 


















































































































































规格 尺寸/mm | 额定 输出 功率 /W | AEREN m | 额定 冲击 次 数 /( 次 /min) 
10 三 220 21.2 2246400 
13 三 280 三 1.7 三 43200 
16 三 350 三 2.1 三 41600 
20 三 430 三 2.8 三 38400 
E: 1. 冲击 电钻 规格 尺寸 指 加 工 砖 石 、 轻 质 混凝土 等 材料 时 的 最 大 钻 孔 直 
径 (mm), 
2. 对 双 速 冲击 电钻 表 中 的 








基本 参数 系 指 高 速 档 时 的 参数 ， 对 电子 调 j 
冲击 电 销 是 以 电子 装置 调节 到 给 
10.3.2 ШЖ 


1. 电 锤 的 形式 (图 10-13) 




















B TIJE 




















定 转速 最 高 值 时 的 参数 。 





Æ 10-13 Шш 
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2. 电 锤 的 型 号 编制 方法 
Z p. Е ; 


тэй 
设计 序号 ,以 阿拉 伯 数 字 表 示 


设计 单位 代号 

BEE OMZ) 

单 相 交流 50Hz( 电源 类 别 代号 ) 
建筑 类 (大 类 代号 ) 













































































3. 电 锤 的 基本 参数 (K 10-23 ) 
#1023 电 锤 的 基本 参数 (GB/T 7443—2007) 
规格 尺寸 /mm 16 18 20 22 26 32 38 50 





钻 削 率 /(cmaymin) >| 15 | 18 | 21 | 24 | зо | 40 | 50 | т 


ПЕ: 电 锤 规格 尺寸 指 在 СЗО 混凝土 〈 抗 压强 度 为 30 ~35MPa) 上 作业 时 的 
最 大 钻 孔 直径 (mm), 


















































10.3.3 电 锤 钻 
电 锤 钻 主要 用 于 混凝土 、 砖 石 建 筑 结 构 打 孔 ， 如 图 10-14 所 示 。 
电 锤 钴 钻头 如 图 10-15 所 示 ， 其 尺寸 如 表 10-24 所 示 。 


W 


























~ 






10-14” 电 锤 钻 
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10-15 EEk 






































/一 总 长 ” /一 悬 伸 长 度 4d 一 电 锤 外 直径 d, 一 柄 部 定位 圆 直径 
表 10-24” 电 锤 钻 钻头 的 尺寸 (JB/T 8368. 1 一 1996) 
























































(单位 : mm) 
d 1 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 短 系列 长 系列 | 加 长 系列 | 超 长 系列 
5 +0.30 
6 +0.12 _ 
7 60 
+0.36 
8 110 
—— +0.15 
10 150 
12 
14 +0.43 
250 
16 +0.18 110 
18 
150 
20 
22 
— 40.52 300 
24 150 400 
+0.21 
26 
28 
250 
32 
35 
38 
+0.62 200 400 550 
40 
+0.25 
42 
300 
45 
50 

















10.3.4 == 
1. 套 式 电 锤 钻 的 形式 (图 10-16) 
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LL 


810-16 REES 
/一 总 长 BRIKKE L-KE 《一 直径 
2. 套 式 电 锤 钻 的 尺寸 〈 表 10-25 ) 
Ж10-25 套 式 电 锤 钻 的 尺寸 (JB/T 8368. 2 一 1996 ) 

























































































(单位 : mm) 
d l, L, 

基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 短 系列 | 长 系列 | 加 长 系列 | 超 长 系列 
25 +0.52 
30 +0.21 
35 
40 +0.62 
45 +0.25 
50 
55 
65 +0.74 70,80, 
70 +0.30 |100,120, 200 300 400 550 
80 150 
85 
90 +0.87 
100 +0.35 
105 
125 

+1.00 

130 
150 +0.40 

10.3.5 石材 切割 机 
1. 石材 切割 机 的 形式 (图 10-17) 
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图 10-17 石材 切割 机 
2. 石材 切割 机 的 型 号 编制 方法 





Z 








Е — 

































































最 大 直径 (规格 代号 ) 
设计 序号 


设计 单位 代号 
石材 切割 机 (品名 代号 ) 


— [以 毫米 为 单位 的 切割 片 
































电源 类 别 代号 

















建筑 类 (大 类 代号 ) 





3. 石材 切割 机 的 基本 参数 (K 10-26) 
ж 10-26 石材 切割 机 的 基本 参数 (СВ/Т 22664—2008) 
































规格 切割 锯 片 尺寸 (外 径 | 额定 输出 功率 | ”额定 转 矩 最 大 切割 深度 
x 内径)/mm AW Z/N:m /mm 

110C 110 x20 三 200 三 0.3 三 20 

110 110 x20 三 450 20.5 230 

125 125 х20 2450 20.7 240 

150 150 х20 2550 21.0 250 

180 185 х25 2550 21.6 260 

200 200 х25 2650 22.0 270 














10.3.6 天 然 饰 面 石材 连续 磨 机 


天 然 饰 




















连续 磨 机 用 于 大 理 石 、 花 岗 石 及 其 




















类 似 材 质 板 面 进行 粗 、 细 、 精 研磨 及 抛光 加 工 。 磨 机 规格 以 最 大 工 
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作 宽 度 划分 。 规 格 尺 寸 (mm) Æ: 400, 600, 900. 1200. 1600 





1800 和 2000。 





10-18 ”天 然 饰 面 石材 连续 磨 机 


Ж#Н 











i 石 材 连续 磨 机 按 机 体 结构 形式 ， 分 为 播 摆 式 〈 代 号 
В). М (REQ), ПХ REM) 和 一 字 队 列 固定 式 (代号 
D) 4 种 ; 按 磨盘 结构 形式 ， 分 为 平板 式 〈 代 号 P) 、 摆 动 式 〈 代 号 


B) 和 行星 式 (代号 Q) 3 种 。 型 号 及 其 含义 如 下 : 
M 


























хххх — хх 


Ж. 


磨 头 个 数 





最 大 工作 宽度 (mm) 
磨盘 形式 代号 
































机 体 结构 形式 代号 
磨 机 代号 
10.3.7 矿 用 隔 爆 电动 岩石 钻 
1. 矿 用 隔 爆 电 动 岩石 钻 的 形式 〈 图 10-19) 








10-19 矿 用 隔 爆 电 动 岩 石 钻 
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2. 矿 用 隔 爆 电动 岩石 钻 的 基本 参数 (K 10-27) 
































































































































表 10-27 矿 用 隔 爆 电动 岩石 钻 的 基本 参数 (JB/T 5127—2010) 
型 = KHYD40 | KHYD75 | KHYD140 | KHYD155 
额定 转 矩 /N . m 245 265 2110 2150 

额定 转速 /(r/min) 三 240 
主机 重量 /kg <45 <75 <142 <157 
推力 /kN =7 й >12 215 
钻 孔 直径 /mm 30 ~42 45 ~70 45 ~80 
Е" 销 孔 速度 / (mm/min) 三 280 >280( 变速 后 ) >470 
机 | 最 天 销 孔 深度 m 2 过 z z 
空 载 噪声 ( 声 功 率 级 ) ЕЕ p 
/dB(A) 
负载 噪声 ( 声 功 率 级 ) 
<105 
/4В(А) 
钻 孔 角度 水 平方 向 
型 号 YBDZ 
额定 功率 /kW 2.0 3.0 5.5 7.5 
" (额定 电压 /V)/ 127/13.5 | 380/7.21 | 380/12.74 | 380/15.6 
2 i 380/4.5 | 660/4.15 | 660/7.33 | 660/8.98 
zi (额定 电流 /A) 660/2.6 | 1140/2.41 | 1140/4.24 | 1140/5.18 
机 额定 转速 /(zmin ) 2814 1435 ~ 1440 
最 大 转 矩 倍数 3.2 3.0 
堵 转 转 和 矩 倍 数 3 2.8 








10.3.8 煤矿 用 支架 式 电钻 
1. 煤矿 用 支架 式 电钻 的 形式 (图 10-20) 





10-20 ”煤矿 用 支架 式 电 钻 
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2. 煤矿 用 支架 式 电钻 的 型 号 编制 方法 
1) 岩石 电钻 型 号 编制 方法 如 下 : 
KHYD- 口 0 
ЕА G 一 钢丝 绳 推进 ,C 一 齿 条 推进 ， 
5— 丝 杠 推 进 ,链条 推进 略 
主 参数 :机 重 (kg) 
产品 类 别 :煤矿 用 岩石 电钻 
2) 除 岩 石 电钻 外 的 支架 式 电钻 型 所 编制 方法 如 下 : 
/ 
ы 充 特征 :S 一 带 冲洗 水 功能 ,无 冲洗 水 功能 省 略 
主 参 数 :额定 转 矩 / 电动 机 额定 功率 (N - m/kW) 
第 二 特征 :6 一 钢丝绳 推进 ,C 一 齿 条 推进 ， 
5— 丝 杠 推 进 ,I 一 链条 推进 ， 
支 腿 式 与 架 柱 式 人 力 推进 略 
第 一 特征 :一 架 柱 式 ,T 一 支 腿 式 ,X 一 架 座 式 
产品 类 型 :Z 一 回转 式 电钻 ,KZ 一 回转 振动 式 电钻 
3. 煤矿 用 支架 式 电 钻 的 基本 参数 (K 10-28) 
表 10-28 ”煤矿 用 支架 式 电钻 的 基本 参数 (MT 52 一 2009 ) 
架 柱 式 | 支 腿 式 | 架 座 式 | 岩石 
项 Н ERES% | 
а шд W аы | 电钻 | mas ЕТ" 
ЖЕНЕ N . m М М Z Z 
额定 转速 r/min м м м м 
空 载 噪声 声 功率 级 | dB(A) V V м V 
负载 噪声 声 功率 级 | dB(A) и ў Z / 
ышк) 主机 外 形 上 二 ОИ vy 
(长 x 宽 x 高 ) 
机 重 kg v М МА Z 
外 尾 形式 及 连接 尺 吉 mm 7 "á М / 
钻 孔 直 径 mm 7 Z е Z 
最 大 销 孔 深度 т Z / Z М 
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( 续 ) 
架 柱 式 | 支 腿 式 | 架 座 式 | 岩石 
能 参 3 у. Т 
мас КЕ FEO lag | ma | mis | 电钻 
钻 进 速度 mm/min V Я ~ 
主机 (回转 钻 ) | 冲洗 水 工作 压力 MPa М М / / 
适用 岩石 抗 压强 度 MPa V / Z / 
推进 力 kN / v / v 
推进 行程 mm / / / 
空 载 推进 速度 m/min м м V V 
空 载 返回 速度 m/min м А м м 
推进 器 总 长 度 mm Z 一 v Vv 
HE; 十 加 
推进 器 及 支架 | 。 推进 器 机 重 kg ¿ 二 | у <“ 
钻 孔 变 幅 角度 (°) V и К == 
最 大 工作 高 度 / 
т v / Z 一 
Bg] L En J 
支架 机 重 kg / v Z -一 
型 号 М s Z А 
额定 功率 kW / / / у 
额定 电流 A 7 Z / и 
电动 机 额定 电压 V / V 7 Vv 
额定 转速 r/min V м м м 
最 大 转 矩 倍数 Z / / Z 
墙 转 转 矩 倍数 / е и 
动机 构 类 型 ЖЕЗ 
回转 振动 钻 的 | 振动 机 构 区 型 с кш 
振动 机 构 т PEP ДШ Ж E 
й 振动 幅 值 mm Z Ў Z — 
EE: 振动 机 构 类 型 、 振 动 频率 、 振 动 幅 值 只 针对 回转 振动 式 电钻 。 
10.4 电动 磨 光 抛 光 机 
10.4.1 抛光 机 
1. 抛光 机 的 分 类 及 结构 
抛光 机 有 台式 抛光 机 、 自 驱 式 落地 抛光 机 和 他 驱 式 落地 抛光 机 


三 种 。 
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(1) 台式 抛光 机 ”主要 采用 一 台 两 端 直接 安装 抛 轮 的 电动 机 与 
台式 底座 装配 而 成 。 根 据 用 户 需要 配备 防护 羊 。 适 用 于 轻 工 、 电 镀 
企业 对 小 型 零件 表面 进行 抛光 。 

(2) 自 驱 式 落地 抛光 机 ”主要 采用 一 台 两 端 直接 安装 抛 轮 的 电 
动机 与 落地 底座 装配 而 成 。 根 据 用 户 需 要 配备 防护 日 。 适 用 于 一 般 
工矿 企业 和 电镀 企业 对 各 种 零件 表面 进行 抛光 。 

(3) 他 了 驱 式 落地 抛光 机 ”主要 采用 一 台 三 相 感 应 电动 机 ， 通 过 
传动 抛 轮轴 ， 落 地 安装 使 用 。 根 据 用 户 需 要 配备 防护 日。 适用 于 一 
般 工矿 企业 和 电镀 企业 对 各 种 零件 表面 进行 抛光 。 

基 型 抛光 机 的 一 般 结构 如 图 10-21 所 示 。 




















































































































图 10-21 基 型 抛光 机 的 一 般 结构 
а) 台式 抛光 机 b) 自 驱 式 落地 抛光 机 с) 他 驱 式 落地 抛光 机 
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2. 抛光 机 的 参数 〈 表 10-29 ) 
310-29 ”抛光 机 的 参数 (JB/T 6090—2007) 
























































最 大 抛 轮 直径 /mm 200 300 400 
电动 机 额定 功率 /kW 0.75 1.5 3 
电动 机 同步 转速 / (r/min) 3000 1500 
额定 电压 /V 380 
额定 频率 /Hz 50 





10.4.2 超声 抛光 机 
1. 超声 抛光 机 的 形式 (图 10-22) 

















图 10-22 超声 抛光 机 
2. 超声 抛光 机 的 型 号 编制 


cS 1 2 5 >x 

= 其 他 特征 代号 ,“ -1” 为 “手持 式 ”， 
“- 2” 为 “ 非 手 持 式 ” 
主 参 数 , 最 大 超声 电功率 50 W 
RRS, 超声 抛光 机 
组 代号 , 超声 抛光 机 床 
类 代号 , 超声 加 工 机 床 












































3. 超声 抛光 机 的 基本 参数 ( 表 10-30) 
表 10-30 ”超声 抛光 机 的 基本 参数 (JB/T 10142 一 2012 ) 





10, 20, 30, 50, 100 











超声 电功率 /W 
超声 电源 工作 频率 /kHz 20 ~40 
Е: 超声 电功率 为 超声 电源 的 额定 输出 功率 。 
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10.4.3 ”陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 
1. 陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 的 形式 (图 10-23) 





图 10-23 ”陶瓷 资质 砖 抛光 机 
2. 陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 的 型 号 编制 

















(LD ¿Z 
| 磨 头 数目 
分 隔 符 
产品 改进 代号 , 按 A、B、C…… 顺序 排列 
最 大 工作 宽度 代号 (mm) 
抛光 机 类 型 特征 代号 , PJ 表示 精 抛 机 ， 
PC 表示 粗 抛 机 
3. 陶瓷 资质 砖 抛光 机 的 基本 参数 ( 表 10-31) 
表 10-31 陶瓷 瓷 质 砖 抛光 机 的 基本 参数 (JC/T 970. 1 一 2005 ) 



































































































































最 大 工作 宽度 /mm 450 | 650 | 800 | 1000 | 1200 | 1500 | 1800 
最 小 工作 宽度 /mm 300 | 400 | 500 | 600 | 800 |1000 |1200 
KIEA 粗 抛 2345678 
精 抛 6.9 12 \14 .16 .18 .20 .22 .24 .26 .28 
精 抛 磨 头 的 行程 /mm 110 
粗 抛 磨 头 的 行程 /mm 三 50 
磨 头 磨 具 横向 覆盖 最 大 宽度 "/mm > 工作 宽度 +100 x2 

















， 磨 头 磨 具 横向 覆盖 最 大 宽度 指 磨 头 作 横向 摆动 时 麻 具 可 磨 削 覆盖 的 最 
大 横向 宽度 。 
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10.4.4 ЊЕ. 
1. 地 板 磨 光 机 的 形式 (图 10-24) 

















图 10-24 ”地板 磨 光 机 
2. 地 板 磨 光 机 型 号 编制 











DM G 



































更 新 、 变 型 代号 : 用 汉语 拼音 字母 
(大 写 印刷 体 )A B C 顺序 表示 


主 参数 代号 : 深 简 宽度 (mm) 

















组 、 型 代号 : D 一 地板; MC 一 磨 光 
3. 地 板 磨 光 机 的 主 参 数 ( 表 10-32 ) 
表 10-32 ”地 板 磨 光 机 的 主 参数 (JG/T 5068—1995) 








深 简 宽度 /mm 200, (250), 300, 350 




















注 : 一 般 不 采用 括号 内 的 尺寸 。 
4. 地 板 磨 光 机 的 基本 参数 ( 表 10-33) 
表 10-33 地板 磨 光 机 的 基本 参数 (JG/T 5068—1995) 




















型 号 DMG200 | (DMG250) | DMG300 DMG350 
其 电动 机 功率 /kW <1.5 <2.2 <3 
A 。 滚筒 线 速度 /ms =18 
数 | ”吸尘器 风速 /(mys) >26 
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(Ж) 
型 ”号 DMG200 | (DMG250) | DMG300 | DMG350 

整 机 重量 | 铝 合 金 外 索 | <55 (<76) <86 <92 
< /kg 铸铁 外 过 <65 ( <86) <96 <108 
外 形 尺 十 
数 ENN 1000 x450 x 1000 1150 x500 x 1000 

(长 x 宽 x 高 )/mm 
注 : 一 般 不 采用 括号 内 的 型 号 及 尺寸 。 


10.4.5 角 向 磨 光 机 
1. 角 向 磨 光 机 的 形式 (图 10-25) 














1025 角 向 磨 光 机 


2. 角 向 磨 光 机 的 型 号 编制 
s о M- 口 口 一 









































一 一 以 毫米 为 单位 的 砂轮 外 径 ， 以 阿拉 伯 
数字 表示 , A 型 、B 型 、C 型 以 A、B、 
С әк, 紧 接 在 阿拉 伯 数 字 后 面 ( 规 
格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 

句 磨 光 机 (品名 代号 ) 

磨 光 机 使 用 的 电源 类 别 代号 

砂 磨 类 (大 类 代号 ) 


3. 角 向 磨 光 机 的 基本 参数 (K 10-34) 
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表 10-34 ”和 角 向 麻 光 机 的 基本 参数 (GB/T 7442—2007) 















































规 格 OE е и 
砂轮 直径 额定 输出 功率 еен 
L, t6 BAT r. Et “ 

OME x 内 径 )/mm 代 号 

K A =200 =0.30 

А В 2250 20. 38 

Е А 2250 三 0. 38 
х 

B 三 320 =0. 50 

3 А 2320 三 0. 50 

B 三 400 =0. 63 

150 x22 A =500 =0. 80 

C =710 >1.25 

180 x22 А 三 1000 =2.00 

B 三 1250 =2. 50 

Ер А 21000 >2. 80 
e x 

B >1250 >3.55 











10.4.6 电动 湿式 磨 光 机 
1. 电动 湿式 磨 光 机 的 形式 (图 10-26) 







图 10-26 电动 湿式 磨 光 机 
2. 电动 湿式 磨 光 机 的 型 号 编制 


Z I M— az 



































к= 最 大 砂轮 外 径 , 以 阿拉 伯 数 字 表 示 ;A 型 .B 型 分 别 
以 A B 表示 , 紧 接 在 阿拉 伯 数 字 后 面 (规格 代号 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 
湿式 磨 光 机 (品名 代号 ) 
单 相交 流 50Hz( 电 源 类 别 代号 ) 
建筑 道路 类 (大 类 代号 ) 
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3. 电动 湿式 磨 光 机 的 基本 参数 ( 表 10-35 ) 
表 10-35 ”电动 湿式 磨 光 机 的 基本 参数 (JB/T 5333—2013) 



































ж ж И) 
额定 输出 ЖЕЛКЕ 
砂轮 外 4 . 
i. 代号 | 功率 W | Ма 陶瓷 结合 剂 “| 树脂 结合 齐 
径 /mm 
A 三 200 三 0. 4 =7150 <8350 
80 
B >250 21.1 =<7150 8350 
А 三 340 三 1 =5700 <6600 
100 
B 三 500 22.4 5700 =<6600 
А 2450 21. 5 <4500 =5300 
125 
B 三 500 22. 5 =<4500 5300 
А 2850 25.2 <3800 =4400 
150 
B 三 1000 三 6. 1 =3800 <4400 

















E: A 一 标准 型 ，B 一 重型 。 





|97 


4. 电动 湿式 磨 光 机 用 砂轮 的 形式 (E 10-27) 


р 








图 10-27 ”砂轮 
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5. 电动 湿式 磨 光 机 用 砂轮 的 规格 (R 10-36) 
表 10-36 ”电动 湿式 磨 光 机 用 砂轮 的 规格 (JB/AT 5333—2013) 











(单位 : mm) 

砂轮 外 径 D | 砂轮 厚度 В | 螺纹 孔径 M| 砂轮 外 径 D | 砂轮 厚度 已 | 螺纹 孔径 М 
ф80 40 M10 $125 50 M14 
$100 40 M14 $150 50 M14 




















10.4.7 地 面 抹 光 机 
1. 地 面 抹 光 机 的 形式 (图 10-28) 

















图 10-28 地面 抹 光 机 


2. 地 面 抹 光 机 的 型 号 编制 
DIM 





























а. 按 拉丁 字母 (大 写 印刷 体 )A、 
B.C... 顺序 表示 
主 参数 代号 : 抹 头 叶片 直径 或 抹 盘 直径 
(mm) (对 双 头 抹 光 机 主 参数 前 加 “2-”) 
特性 代号 : D 一 电动 式 
R 一 内 燃 式 
组 型 代号 : D 一 地 面 修整 机 械 
м— 抹 光 机 
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3. 地 面 抹 光 机 的 主 参 数 ( 表 10-37) 
310-37 地面 抹 光 机 的 主 参数 (JG/T 5069—1995) 





主 参数 名 称 主 参 数值 








抹 头 叶片 直径 或 抹 盘 直径 /mm | 300, 400, 500, 600. 700. 800. 900. 1000 























10.4.8 辊 式 砂 光 机 
І. 辊 式 砂 光 机 的 形式 (图 10-29) 














4 6—4 
Келе ы 
ПТ Га 








E 10-29 辊 式 砂 光 机 
1 一 机 座 2 一 工作 台 3 一 上 机 架 4 一 进 料 辊 5 一 承 压 辊 6 一 砂 辊 
7 一 砂 辊 摆动 装置 ”8 一 上 送料 辊 高 度 与 压力 调整 装置 9 一 承 压 辊 
高 度 与 压力 调整 装置 “10 一 进 给 变速 装置 ”11 一 砂 辊 高 度 调整 
装置 ”12 一 工作 台 与 上 机 架 升 降 装 置 















































2. 辊 式 砂 光 机 的 主 参 数 ( 表 10-38) 
310-38 辊 式 砂 光 机 的 主 参数 (GB/T 18004—1999) 





主 参数 名 称 主 参 数值 








最 大 加 工 宽度 /mm 1000 .1300 .1600 
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10.4.9 立 式 万 能 砂 光 机 
1. 立 式 万 能 砂 光 机 的 形式 (图 10-30) 
2 





E 10-30 立 式 万 能 砂 光 机 
1 一 主 辊 简 (检验 辊 简 ) 2 一 主 工作 台 3 一 导向 板 4 一 床 身 
5 一 被 动 辊 简 ”6 一 右 工作 台 7 一 偏心 轴 8 一 工作 台 升 降 装 置 
9 一 电动 机 ”10 一 左 工作 台 






































2. 立 式 万 能 砂 光 机 的 主 参数 (K 10-39) 
R 10-39 立 式 万 能 砂 光 机 的 主 参数 (ОВ/Т 1624—1992) 











主 参数 名 称 主 参 数值 
可 加 工 最 大 宽度 /mm 150 ‚175 .200 .250 .300 





10. 4.10 ”落地 砂轮 机 
1. 落地 砂轮 机 的 系列 构成 (Esq 10-31) 








除尘 
[本 
除尘 





图 10-31 落地 砂轮 机 的 系列 构成 
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2. 落地 砂轮 机 的 分 类 

(1) 自 驱 式 砂 轮机 ” 自 驱 式 人 砂轮 机 (图 10-32) 是 基 型 系列 ， 
采用 一 台 两 端 直接 安装 砂轮 的 电动 机 和 落地 底座 装配 而 成 。 适 用 于 
一 般 工矿 企业 和 机 械 制 造 业 对 零件 的 磨 前 、 去 毛刺 、 清 理 铸 件 及 修 
磨 刀 为 具 等 。 
























































10-32 自 驱 式 砂 轮机 





(2) 他 驱 式 砂 轮机 ”他 驱 式 砂轮 机 (图 10-33) 是 基 型 系列 ， 
采用 一 台电 动机 ， 通 过 带 传动 砂轮 轴 落 地 安装 使 用 。 适 用 于 一 般 工 
矿 企业 和 重型 机 械 制 造 业 对 零件 的 磨 削 、 去 毛刺 、 清 理 铸 件 及 修 磨 
JIJR. 


















































10-33 ”他 驱 式 砂轮 机 
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(3) 除尘 砂轮 机 “除尘 砂轮 机 是 在 基 型 砂轮 机 的 基础 上 增加 落 
地 除尘 箱 装 配 而 成 的 ， 除 尘 箱 内 装 有 吸尘器 。 


3. 落地 砂轮 机 的 参数 (K 1040) 
落地 砂轮 机 的 参数 (1В/Т 3770—2000) 







































































Ж 10-40 
最 大 砂轮 直径 /mm | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 500 | 600 
砂轮 厚度 /mm 25 40 50 65 
砂轮 孔径 /mm 32 75 127 | 203 305 
0.5 |0.75 | 15 |1.75 | 3.0 | 40 | 5.5 
额定 功率 /kW 2.2® 
3000 1500 1500 1000 
司 步 转速 /(zmi 
同步 转速 /(zxmin) 3000 
额定 电压 /V 380 
额定 频率 /Hz 50 











Q 额定 功率 指 额定 输出 功率 。 
@) 此 额定 功率 为 自 驱 式 砂轮 机 的 额定 功率 。 





10. 4.11 平板 砂 光 机 
1. 平板 砂 光 机 的 形式 (图 10-34) 

















图 10-34 平板 砂 光 机 
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2. 平板 砂 光 机 的 型 号 编制 方法 







































































































































































s O B—0 
一 一 用 阿拉 伯 数 字 表 示 ,， 如 有 自 吸 尘 装 
置 , 其 后 加 字母 A( 规 格 代 号 ) 
设计 序号 , 用 阿拉 伯 数 字 表 示 
设计 单位 代号 
摆动 式 平板 砂 光 机 (品名 代号 ) 
电源 类 别 代号 
砂 磨 类 ( 大 类 代号 ) 
3. 平板 砂 光 机 的 基本 参数 (K 10-41) 
Ж 10-41 平板 砂 光 机 的 基本 参数 (GB/T 22675 一 2008 ) 
规格 尺寸 /mm 最 小 额定 输入 功率 /W 空 载 摆 动 次 数 /( 次 /min ) 
90 100 三 10000 
100 100 三 10000 
125 120 三 10000 
140 140 三 10000 
150 160 三 10000 
180 180 三 10000 
200 200 2210000 
250 250 2210000 
300 300 2210000 
350 350 2210000 
Е: 1. 制造 三 应 在 每 一 档 砂 光 机 的 规格 上 指出 所 对 应 的 平板 尺寸 ， 其 值 为 
多 边 形 的 一 条 长 边 或 圆 形 的 直径 。 
2. 空 载 摆动 次 数 是 指 砂 光 机 空 载 时 平板 摆动 的 次 数 (摆动 1 周 为 1 
次 ) ， 其 值 等 于 偏心 轴 的 空 载 转速 。 








3. 电子 调 速 砂 光 机 是 以 



































10.5 木工 用 电动 工具 


10.5.1 单 锯 片 手动 进 给 木工 圆 锯 机 
1. 单 锯 片 手动 进 给 木工 圆 锯 机 的 形式 (图 10-35) 


电子 装置 调节 到 最 大 值 时 测 得 的 参数 。 
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E 10-35 单 锯 片 手动 进 给 木工 圆 锯 机 


2. 单 锯 片 手动 进 给 木工 圆 锯 机 的 性 能 要 求 

1) 主轴 转速 偏差 不 得 超过 标牌 指示 值 的 +5% 。 

2) 主 传动 系统 空运 转 功率 (不 包括 电动 机 空 载 功率 ) 不 超过 
主 电 动机 额定 功率 的 25% 。 
10.5.2 多 锯 片 木工 圆 锯 机 

1. 多 锯 片 木工 圆 锯 机 的 形式 (图 10-36) 




















图 10-36 ”多 锯 片 木工 圆 锯 机 














1 一 机 床 减速 机 构 2 一 机 床 进 给 机 构 ”3 一 机 床 升降 机 构 
4 一 安全 挡 料 机 构 5 一 电气 部 分 
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2. 多 锯 片 木工 圆 锯 机 的 参数 (210-42) 
表 10-42 多 锯 片 木工 圆 锯 机 的 主 参数 (ОВ/Т 1593—1992) 





主 参 数值 
250. 315. 400 





主 参 数 名 称 
饮片 直径 /mm 


10.5.3 ” 模 截 木工 圆 锯 机 
1. 横 截 木工 圆 饥 机 的 形式 〈 图 10-37) 
1, 




















[ЕШ 


























E 10-37 横 截 木工 圆 锯 机 


2. 横 截 木工 圆 锯 机 的 参数 ( 表 10-43) 
Ж 10-43 横 截 木工 圆 锯 机 的 参数 (JB/AT 2967. 1 一 2010 ) 

























































































最 大 锯 片 直径 D max 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 
最 大 锯 切 高 度 h... =63 | =80 | =100 | =140 | =190 | =280 
导向 板 与 饮片 的 最 大 距离 bma =250 | =280 | =315 | =400 | =500 | =630 
工作 台面 长 度 L? 750 | 900 |10600 | 一 | 一 | 一 
装 饮片 处 轴 径 ( 按 JB/T 4173) 30 40 
电动 机 功率 /kW 3 4 |55 |75| и 
锯 切 速度 /( m/s) 245 





D 制 材 用 机 床 和 锯 轴 移动 式 机 床 ， 用 户 根 据 情况 自己 安装 工作 台 。 
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10.5.4 万 能 木工 圆 饥 机 
1. 单 锯 片 手 动 进 给 万 能 木工 圆 锯 机 (图 10-38) 





图 10-38 单 锯 片 手动 进 给 万 能 木工 圆 锯 机 


2. 万 能 木工 圆 锯 机 的 参数 (210-44) 
表 10-44 万 能 木工 圆 锯 机 的 参数 (JB/T 2969—2010) 

































































































































































最 大 锯 片 直径 Ds。/mm 315 400 500 
最 大 饥 切 高 度 h... | /mm =80 =100 2125 
锯 片 最 大 有 效 行程 б/т =560 =630 =710 
工作 台面 长 度 Lmm 1000 1120 1250 
工作 台面 离 地 高 度 H/mm 780 ~ 850 
装 锯 片 处 轴 径 ( 按 JBMT 4173 ) /mm 30 
电动 机 功率 /kW 3 4 
锯 切 速度 /(m/s) 245 
摇 臂 对 靠 板 面 的 回转 角度 /(? ) +45 
锯 轴 对 靠 板 面 的 回转 角度 A(°) 0 ,90 
锯 轴 对 工作 台面 的 回转 角度 A(°) 0,45 
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10.5.5 木工 自动 万 能 磨 包机 
1. 木工 自动 万 能 磨 锯 机 的 形式 〈 图 10-39) 

















10-39 ”木工 自动 万 能 磨 锯 机 


2. 木工 自动 万 能 磨 锯 机 的 参数 (210-45) 
表 10-45 木工 自动 万 能 磨 锯 机 的 参数 (JB/T 9945. 1 一 2010 ) 




































































最 大 800 1250 2000 

磨 削 圆 锯 片 直径 /mm 
最 小 <160 <400 <630 
磨 削 带 锯条 最 大 宽度 /mm 三 63 三 160 三 250 
磨 头 最 大 升降 行程 /mm 235 255 290 
ЖАЛ ДЖ Т а 235 2:55 290 
右 向 三 30 三 30 三 30 

机 头 倾斜 角度 A/(°) 

左 问 三 15 >15 215 

















10.5.6 了 卧 式 木工 带 锯 机 
1. 卧 式 木工 带 锯 机 的 形式 (图 10-40) 
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10-40” 卧 式 木 工 带 锯 机 


2. 卧 式 木工 带 锯 机 的 参数 (210-46) 
310-46 ” 卧 式 木工 带 锯 机 的 主 参数 
(JB/T 8343. 1—2010) 











主 参数 名 称 主 参 数值 
饮片 直径 /mm 900 ‚1060 ‚1250 




















10.5.7 HARIEN. 
1. 细 木 工 带 锯 机 的 形式 (图 10-41) 





























1041 细 木 工 带 锯 机 
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2. 细 木 工 带 锯 机 的 参数 (2210-47) 
Ж 10-47 细 木 工 带 锯 机 的 参数 (JB/T 3176. 1 一 2010 ) 
























































(单位 : mm) 
нА р 400 630 800 
两 锯 轮 最 大 中 心 距 900 1200 1600 
锯 口 的 最 大 高 度 2200 2300 2400 
锯条 离 床 身 的 距离 Е =300 =400 =500 
工作 台面 离 地 高 度 850 ~ 950 
工作 人 台 倾 斜 角 /(? ) 45 





























10.5.8 ЖИЕ. 
1. 环 式 木材 剥皮 机 的 形式 (图 10-42) 

















E 10-42 ” 环 式 木材 剥皮 机 
1 一 上 料 机 构 ”2 一 液压 系统 “3 一 机 架 4 一 进 料 机 构 





5 一 传动 系统 6 一 刀 盘 转子 7 一 出 料 机 构 8 一 接 料 机 构 





2. 环 式 木材 剥皮 机 的 参数 ( 表 10-48) 
Ж 10-48 环 式 木材 剥皮 机 的 参数 (LY/AT 1567—1999) 


剥皮 径 级 范围 /mm 40 ~150 40 ~220 60 ~300 160 ~ 800 








木材 最 短 长度 /mm 700 900 1000 1800 
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10.5.9 MARAH 
1. 双 圆 锯 裁 边 机 的 形式 
1) 链条 履带 式 双 圆 锯 裁 边 机 如 图 1043 所 示 。 

















图 10-43 ”链条 (履带 ) 式 双 圆 锯 裁 边 机 
1 一 床 身 2 一 履带 “3 一 压 辊 调节 气缸 
4 一 锯 片 ”5 一 压 辊 























2) 辊 简 式 双 圆 锯 裁 边 机 的 形式 如 图 10-44 所 示 。 


lili 





81044 辊 简 式 双 圆 饥 裁 边 机 
1 一 床 身 2 一 下 辊 简 3 一 上 辊 简 4 一 锯 片 ”5 一 压 辊 
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2. 双 圆 锯 裁 边 机 的 主 参 数 (210-49) 
Ж 10-49 ” 双 圆 锯 裁 边 机 的 主 参数 (LY/T 1379—2013) 
(单位 : mm) 
5490 




















注 : 可 根据 供需 双方 的 协商 生产 其 他 规格 产品 。 
© 两 锯 片 间 的 最 大 距离 。 





10.5.10 ЛУ 
1. 刀 辊 切 竹 机 的 形式 (图 10-45) 








81045 ЛИЛ 
2. 刀 辊 切 竹 机 的 型 号 编制 





Z C Q 











Сина 
产品 分 类 代号 ( 切 料 机 ) 
产品 大 类 代号 (草料 备料 ) 
造纸 行业 代号 
3. 刀 辊 切 竹 机 的 参数 〈 表 10-50) 
310-50 刀 辊 切 竹 机 的 参数 (QB/AT 2418—1998) 


生产 能 力 /(Wh) 7-8 

















人 竹 片 实 切 长 度 /mm < 50 








飞 刀刃 旋转 直径 及 长 度 /mm 4430 x690 





‚ 1038. 五 金工 具 手 册 第 2 版 

















(Ж) 
刀 辊 转速 /(xmin) 420 
飞 刀 数 / 片 3 
底 刀 数 / 片 1 
主 电 动机 功率 /kW 75 




















10.5.11 立 式 单 轴 木 工 钻床 
1. 立 式 单 轴 木 工 钻床 的 形式 (图 10-46) 

















10-46 ” 立 式 单 轴 木 工 钻床 


2. 立 式 单 轴 木 工 钻床 的 参数 (210-51) 
#10-51 立 式 单 轴 木工 钻床 的 主 参数 
(JB/T 3106—2010) 








主 参数 名 称 主 参 数值 
最 大 销 孔 直径 /mm 12 .25 40 


10. 5.12 ЕР, 
1. ЭЧЕ ЕЛНЫ, (10-47) 
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| 





1047 ЖЕҢ ЛЛ 
2. 数控 有 雕 铣 机 的 附件 和 工具 (K 10-52) 
310-52 ”数控 有 雕 铣 机 的 附件 和 工具 (GB/T 24109 一 2009 ) 






































名 Ж H ж 数 mt 
专用 扳手 安装 、 调 整 和 拆 分 机 床 1 套 

ЖЬ 安装 刀具 至 少 1 件 
执 脚 调节 抉 安装 机 床 1 套 
KKR 冷却 主轴 1= 
KÄKE 冷却 刀具 E 
Fie 调试 加 工 1 套 
工具 箱 放置 工具 1 




















10.5.13 ŽARI 
1. 单 轴 木 工 铣床 的 形式 (图 1048) 


В 








а) 


图 1048 单 轴 木 工 铣床 
а) 不 带 辅助 工作 台 单 轴 木 工 铣床 














- 1040. 五 金工 具 手 册 第 2 版 








图 10-48 单 轴 木 工 铣床 ( 续 ) 
b) 带 辅助 工作 台 单 轴 木 工 铣 床 








2. 单 轴 木 工 铣 床 的 主 参数 (210-53) 
Ж 10-53 ” 单 轴 木 工 铣 床 的 主 参数 (JB/T 3108. 1 一 2010) 











主 参数 名 称 主 参 数 
最 大 铣削 高 度 H/mm > 60 .80 .100 .120 





10.5.14 ”木工 人 刨 刀刃 磨 机 
1. 木工 刨 刀刃 磨 机 的 形式 (图 10-49) 











C ТОТТОТТТТ 8— 





8 1049 RIAI EW 
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2. 木工 刨 刀 刃 磨 机 的 参数 ( 表 10-54) 
表 10-54 木工 蚀 刀 刃 磨 机 的 参数 (JB/T 7497. 1 一 2010) 












































(单位 : mm) 
最 大 磨 前 长 度 630 800 1000 1250 

工作 台 最 大 长 度 =630 =800 =1000 = 1250 
ЕХ НГЕ ДЕ Н >40 250 260 280 
工作 台 最 大 宽度 B >140 

工作 台 最 大 旋转 角度 az (9) > +90 

10.5.15 电动 雕刻 机 

1. 电动 雕刻 机 的 形式 (图 10-50) 

















图 10-50 


电动 雕刻 机 
2. 电动 雕刻 机 的 主要 技术 参数 (K 10-55 ) 
Ж 10-55 电动 雕刻 机 的 主要 技术 参数 









































铣 刀 直径 | 主轴 转速 “| 输入 功率 | 套 爪 夹 头 | 整 机 高 度 | 电缆 长 度 | 重量 Ji 
/mm /(r/min) AW /mm /mm /m /kg Aii 

8 10000 ~ 25000 800 8 255 2.5 2.8 
220V 

12 22000 1600 12 280 2.5 5.2 
50Hz 

12 8000 ~ 20000 1850 12 300 2.5 253 








10. 5.16 82% 1 
1. 电动 木工 开 槽 机 的 形式 (BI 10-51) 
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10-51 #51. 


2. Ж ТЭУЕЛ] Ж#{%ЖФ#й (2 10-56) 
R 10-56 ”电动 木工 开 槽 机 的 主要 技术 参数 



















































































铣 刀 直径 | 主轴 转速 “| 输入 功率 | 套 爪 夹 头 | 整 机 高 度 | 电缆 长 度 | 重量 ий 
/mm /(1/min) /W /mm /mm /m /kg 
10000 ~ 25000 00 8 2 2. 2; 
. 22000 = 12 a — 7 i 
12 8000 ~ 20000 | 1850 12 300 2.5 5.3 
10.5.17 电动 木工 修 边 机 
1. 电动 木工 修 边 机 的 形式 (图 10-52) 
10-52 ”电动 木工 修 边 机 
2. 电动 木工 修 边 机 的 主要 技术 参数 (CR 10-57) 
表 10-57 电动 木工 修 边 机 的 主要 技术 参数 
最 大 刀 宽 /mm | 可 刨 槽 深 /mm | 额定 电压 AV | 输入 功率 /W | 空 载 转速 (r/min) 
25 20 220 810 11000 
3-36 23 ~64 220 1140 5500 





10.5.18 电动 木工 羡 眼 机 











1. 电动 木工 北 眼 机 的 形式 (图 10-53) 


第 10 章 电动 工具 . 1043 . 








E 10-53 ”电动 木工 羡 眼 机 
2. 电动 木工 羡 眼 机 的 主要 技术 参数 (K 10-58) 
表 10-$8 ”电动 木工 羡 眼 机 的 主要 技术 参数 














HIRE | HIRE | 夹 持 工件 尺寸 | 电动 机 功率 














型 号 H/k 
Е /mm /mm /mm /AW Е ў 


ZMK-16 8~16 =100 100 x 100 550 74 
Е: 1. 本 机 有 两 种 款式 : 一 种 为 单 相 异 步 电动 机 驱动 ， 电 源 电压 为 220V; 
男 一 种 为 三 相 异 步 电 动机 驱动 ， 电 源 电压 为 380V。 频 率 均 为 50Hz。 
2. 每 机 附 4 号 销 夹 头 一 件 ， 方 眼 钻头 一 套 (包括 8mm、9. 5mm、 
Път, 12.5mm, 14mm, 16mm 六 个 规格 ) ， 钩 形 扳手 1 件 ， 方 壳 锥 
套 3 件 。 
10.5.19 ЖЕТ, 
І. 木材 斜 断 机 的 形式 (图 10-54) 


ь 4 
SA 


ka я 
EN 
= 


图 10-54 木材 斜 断 机 











































































































=” 
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2. 木材 斜 断 机 的 主要 技术 参数 (K 10-59) 
表 10-59 木材 斜 断 机 的 主要 技术 参数 





























锯 片 直径 /mm | 额定 电压 AV | 输入 功率 /W | FRFR (r/min) | 重量 /kg 
ф255 220 1380 4100 22 
ф255 220 1640 4500 20 
4380 220 1640 3400 25 














10. 5.20 ”台式 木工 多 用 机 床 
1. 人 台式 木工 多 用 机 床 的 形式 (图 10-55) 





10-55 ”台式 木工 多 用 机 床 


2. 台式 木工 多 用 机 床 的 主要 技术 参数 (K 10-60) 
表 10-60 台式 木工 多 用 机 床 的 主要 技术 参数 









































































































































最 大 平 刨 压 人 刨 加 工 宽度 BAmm 125 |150® | 160 |180® | 200 | 250 
刨 刀 体 长 度 /mm 135 |160® | 170 |190® | 210 | 260 
平 蚀 最 大 加 工 深度 /mm 3 
ЖШТ. | 最 大 尺寸 (加 工 前 ) 2120 
厚度 /mm | 最 小 尺寸 (加工 后 ) <6 
圆 锯 片 直径 /mm 250. 315 
最 大 锯 前 高 度 /mm >60 
饮 轴 装 锯 片 处 直径 /mm 25. 30 
Ж КИ Ж. E /mm 16 
ЖЕЛКИ ЖЛЕ mm =60 
最 大 钻 孔 直径 /mm 13 
最 大 钻 孔 深度 /mm 260 
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(Ж) 
刨床 切削 速度 /(m/s) =12 
锯 机 切削 速度 /(m/s) >36 
电动 机 功率 /kW 1.19, 1.59, 2.2® 
新 设计 时 不 应 采用 。 


























@ 

© 无 锯 削 的 机 床 电动 机 功率 不 受 此 限制 。 

© 当 圆 锯 片 直径 250mm 时 ， 选 用 电动 机 功率 为 1. 1kW、1.5kW; 当 圆 锯 
片 直径 315Smm 时 ， 选 用 电动 机 功率 为 2.2kW。 

10.6 Ега 


10.6.1 刀 辊 切 草 机 
1. 刀 辊 切 草 机 的 形式 (图 10-56) 







































































10-56 JŽI 


2. 刀 辊 切 草 机 的 型 号 编制 
Z С Q 














一 一 系列 顺序 号 
产品 分 类 代号 ( 切 料 机 ) 
产品 大 类 代号 (草料 备料 ) 
造纸 行业 代号 
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3. 刀 辊 切 草 机 的 参数 (210-61) 
#10-61 刀 辊 切 草 机 的 参数 (ОВ/Т 2419—1998) 
























































型 ”号 ZCQ2 ZCQ3 ZCQ4 
生产 能 力 /(tb) 4-5 7-8 12 ~ 15 
草 片 实 切 长 度 /mm < 40 
飞 刀刃 旋转 直径 及 长 度 /mm ФАЗО х 690 Ф650 х 690 
刀 辊 转速 /(zmin ) 300 400 462 
飞 刀 数 / 片 3 
底 刀 数 / 片 1 
主 电 动机 功率 /kW 30 55 75 








10.6.2 ”电动 草坪 割 草 机 
1. 电动 草坪 割 草 机 的 形式 (图 10-57) 





е 


e 


图 10-57 电动 草坪 割 草 机 


2. 电动 草坪 割 草 机 的 技术 要 求 

1) 当 草 坪 草 高 度 小 于 100mm 时 ， 机 器 应 能 正常 作业 割 灌 机 和 
制 草 机 。 

2) 思拓 线 速 度 应 小 于 96. 5m/s。 
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3) 旋 刀 式 电 动 草坪 割 草 机 人 台 壳 下 沿 应 延伸 到 刀 尖 圆 平面 之 下 
至 少 3mm。 刀 片 紧 固 螺钉 的 螺钉 头 ， 可 伸 出 台 壳 下 沿 ， 但 螺钉 应 安 
装 在 刀 尖 圆 直径 的 50 % 范围 以 内 。 

4) 对 于 制 草 宽度 在 600mm 以 内 的 电动 草坪 割 草 机 ， 当 操作 者 
脱 开 操作 机 构 时 ， 刀 片 应 在 3s 内 停止 ; 对 于 割 草 宽 度 大 于 600mm 
的 电动 草坪 割 草 机 ， 刀 片 应 在 5s 内 停止 。 

10.6.3 往复 式 割 草 机 
1. 往复 式 割 草 机 的 形式 〈 图 10-58) 









































图 10-58 往复 式 割 草 机 


2. 往复 式 割 草 机 的 基本 参数 
1) 往复 式 割 草 机 的 主 参数 如 表 10-62 所 示 。 
# 10-62 往复 式 割 草 机 的 主 参数 
( GB/T 10940 一 2008 ) 














主 参数 名 称 主 参 数值 
Ж /ш 1.11.4 2.12.8 ,4.0,5.46.0 








2) 往复 式 割 草 机 的 工作 速度 与 生产 率 如 表 10-63 所 示 。 
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表 10-63 工作 速度 与 生产 率 (СВ/Т 10940 一 2008 ) 




















































































































зар т 11 та [21 (28 {д0 54] 60 
工作 速度 /(km/h) 3-7 16-7 17-1017 101 — | {7-9 
悬挂 
起 КЕРК. м. 4.25 
EPR (hmh) |07 | 1 2 |28 5.4 
工作 速度 /(km/h) | — | {6-7 
> = 
R 1.2 ~ 
挂 式 | 生产 率 /(hm?/h) = | 
工作 速度 /(km/h) | — | 一 | 5.5 |7-10|8-9 8-9| 一 
牵引 
жын ||| еи Es 
k; 28 |3.6 | 4.8 
3) 往复 式 割 草 机 的 主要 性 能 和 可 靠 性 指标 如 表 10-64 所 示 。 
表 10-64 ”往复 式 割 草 机 的 主要 性 能 和 可 靠 性 
指标 (GB/T 10940 一 2008) 
ЖЛЕ a Л /mm =70 
漏 割 率 (% ) =0.5 
超 荐 损失 率 (% ) <0.35 
重 割 率 (% ) =0.8 
每 米 制 幅 空 载 功 率 消耗 / (kW/m) <0.9 
每 米 割 幅 总 功率 消耗 /(kWvmy) =1.5 
次 无 故障 作业 量 /(hm?/m) =70 























10. 6.4 


1. 旋转 割 草 机 的 形式 (ЁК 


轴承 温 升 


旋转 割 草 机 

















空运 转 30min 


10-59) 


后 , 各 部 位 轴承 温 升 
АКТ 25% 


‚ 1049. 





2. 旋转 割 草 机 的 基本 参数 (210-65) 
表 10-65 ”旋转 割 草 机 的 基本 参数 (GB/T 10938 一 2008 ) 


10-59 





滚 简 ( 刀 盘 ) 数 





INRIA) | 作业 速度 


























Zz 个 上 的 刀片 数 / 片 |/(km/h) 
жй I 
旋转 过 2 
草 机 
盘 式 旋 4 
т 5 <16 
机 


3. 旋转 割 草 机 的 主要 性 能 指标 (K 10-66 ) 
表 10-66 旋转 割 草 机 的 主要 性 能 指标 (GB/T 10938 一 2008 ) 






































每 米 割 幅 空 载 消耗 总 功率 / (kW/m) <3.5 
手 米 制 幅 消 耗 总 功率 /(kW/m) <8.0 
割 茬 高 度 /mm =70 
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10.6.5 旋转 搂 草 机 


1. 旋转 搂 草 机 的 形式 ( 








z] 10-60 ) 











( 5) 
重 割 率 (% ) <1.5 
思 茬 损失 率 ( % ) <0.5 
漏 制 损失 率 (% ) <0.25 
次 无 故障 作业 量 /(hm?/m) >70 





10-60 ”旋转 搂 草 机 


2. 旋转 搂 草 机 的 主要 技术 参数 (K 10-67) 
表 10-67 旋转 搂 草 机 的 主要 技术 参数 


(JB/T 10905—2008 ) 























TMERRE (km/h) 6-12 
工作 幅 宽 /m 3.2~4.0 
漏 搂 率 (% ) <5 

生产 率 /(hm2/h) 2.0~4.8 
配套 动力 /kW 17.5 ~25 


10.7 其 他 电动 工具 


10.7.1 电动 套 丝 机 
1. 电动 套 丝 机 的 形式 ( 

















10-61) 


第 10 章 


电动 工具 1051. 





Z 








10-61 
2. 电动 套 丝 机 的 型 号 编制 











T= 



































电动 套 丝 机 


一 一 规格 代号 (能 套 制 的 水 、 煤 气管 的 最 


大 公称 直径 ) 
设计 序号 
设计 单位 代号 


套 丝 机 (品名 代号 ) 























电源 类 别 代号 
建筑 道路 类 (大 类 代号 ) 





3. 电动 套 丝 机 的 基本 参数 ( 表 10-68) 
Ж 10-68 电动 套 丝 机 的 基本 参数 (ЈВ/Т 5334—2013) 


















































套 制 圆锥 外 螺纹 范围 电动 机 额定 功率 主轴 额定 转速 
规格 尺 二 а ) 
(尺寸 代号 ) AW /(r/min) 
50 二 ~2 三 600 三 16 
80 并 ~3 三 750 三 10 
100 -i ~4 2750 三 8 
150 2 3 ~6 三 750 25 


ay 





< 
т 











E: 规格 是 指 能 套 制 符合 GB/T 3091 规定 的 水 、 煤 气管 等 的 最 大 公称 直径 。 
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10.7.2 钢筋 切断 机 
1. 钢筋 切断 机 的 形式 〈 





图 10-62 ) 





图 10-62 钢筋 切断 机 
2. 钢筋 切断 机 的 型 号 编制 方法 



































Жен 变型 代号 : 按 印刷 正体 大 写 
汉语 拼音 字母 顺序 表示 


主 参数 代号 : 钢筋 公称 直径 (mm) 














特性 代号 : 机 械 传动 卧 式 不 标注 


і 050 WY— ЕРУ 
Е— MNR LY— 液压 立 式 
S— TQ EY— ЕЗД 














型 代号 : Q 一 切 





组 代号 : 6 一 钢 


3. 钢筋 切断 机 的 基本 参数 ( 表 10-69) 
表 10-69 钢筋 切断 机 的 基本 参数 (JG/T 5085—1996) 


























钢筋 公称 直径 /mm 12 | 20 |25 | 32 |40 | 50 | 65 
钢筋 抗 拉 强 度 /MPa < 450 (600) 
液压 传动 切断 一 根 ( 或 一 束 ) ж | nl i is 
钢筋 所 需 的 时 间 /s < 
机 械 传动 刀片 每 分 钟 往复 运动 次 数 РЕ эб 


/( 次 /min) > 














两 刀刃 间 开 口 度 /mm > 
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10.7.3 钢筋 弯曲 机 
1. 钢筋 弯曲 机 的 形式 〈 图 10-63 ) 





图 10-63 ”钢筋 弯曲 机 


2. 钢筋 弯曲 机 的 分 类 (210-70) 
表 10-70 钢筋 弯曲 机 的 分 类 (1С/Т 5081—1996) 

















特 ”性 分 类 
机 械 传 动 
— 液压 传动 
WUE 
台式 
结构 特征 я 
ғ 








3. 钢筋 弯曲 机 的 型 号 编制 
































一 更 新 、 变 型 代号 ; 用 大 写 印刷 体 汉语 

拼音 字母 顺序 表示 

主 参数 代号 : 钢筋 公 称 直径 (mm) 

特性 代号 : 台式 机 械 传动 为 基本 型 ,不 标注 
Y— 台式 液压 

5— Ff 

组 、 型 代号 : С 

w— 5 
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4. 钢筋 弯曲 机 的 参数 
1) 钢筋 弯曲 机 的 主 参数 如 表 10-71 所 示 。 
表 10-71 钢筋 弯曲 机 的 主 参数 (JG/T 5081—1996) 











主 参数 名 称 E 2 数 
钢筋 公称 直径 /mm 12 .20 .25 32 40 .50 .65 
































2) 钢筋 弯曲 机 的 其 他 基本 参数 如 表 10-72 所 示 。 
表 10-72 ”钢筋 弯曲 机 的 其 他 基本 参数 (ЈС/Т 5081—1996) 
钢筋 公称 直径 /mm 12 | 20 | 25 | 32 | 40 | 50 65 
钢筋 抗 拉 强度 台式 <450 
МЕЗ 手持 式 <650 
机 械 传动 >15 Я ыт к 
弯曲 速度 КЕ = = 22. 
液压 三 12 
/(r/min) 液压 传动 
手持 式 三 20 三 12 | >5 
整 机 重量 /kg 手持 式 <9 | <15 | <25 | <40 


























10.7.4 钥匙 铣 槽 机 
1. 钥匙 铣 槽 机 的 形式 (图 10-64) 








10-64 AREER Л 
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2. 钥匙 铣 槽 机 的 型 号 编制 



































| 重大 改进 顺序 号 (汉语 拼音 字母 大 写 ) 
设计 顺序 号 (阿拉 伯 数 字 三 位 表示 ) 
组 代号 (阿拉 伯 数 字 一 位 表示 ) 
制造 单位 代号 (汉语 拼音 字母 大 写 ) 











3. 钥匙 铣 模 机 的 参数 (K 10-73) 
表 10-73 ”钥匙 铣 槽 机 的 参数 (QBZT 1071—1991) 
























































生产 能 力 /( 件 /bh) 420 ~ 1320 
加 工 长 度 13 ~40 
加 工 工 件 尺 寸 /mm 

最 大 加 工 宽度 8.6 

主轴 转速 人 (r/min) 4400 
主轴 装 刀 轴 颈 直径 /mm 16 

送料 滑板 行程 /mm 150 

总 功率 /kW 1.54 


10.7.5 钥匙 压 印 机 
1. 钥匙 压 印 机 的 形式 (图 10-65 ) 








Æ 10-65 ”钥匙 压 印 机 
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2. 钥匙 压 印 机 的 型 号 编制 



























































| 重大 改进 顺序 号 (汉语 拼音 字母 大 写 ) 
设计 顺序 号 (三 位 阿拉 伯 
组 号 (一 位 阿拉 伯 数 字 表 示 ) 








制造 单位 代号 (汉语 拼音 字母 大 写 ) 


3. 钥匙 压 印 机 的 基本 参数 (K 10-74) 


表 10-74 钥匙 压 印 机 的 基本 参数 (QB/AT 1070—2001) 
















































































型 号 YS-1026 YS-1032 | YS-1035 
公称 力 /kN 980 1805 1420 
上 梁 最 大 行程 /mm 60 60 60 
生产 能 力 /( 件 人 ) 6600 4200 5100 
上 梁 下 平面 至 工作 台面 最 大 距离 /mm 230 240 240 
液压 缸 直 径 /mm 200 280 280 
总 功率 /kW 6. 05 8.1 8.1 


10.7.6 型 材 切割 机 














1. 型 材 切割 机 的 形式 〈 图 10-66 ) 





10-66 “型材 切割 机 
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2. 型 材 切 割 机 的 型 号 编制 
G- Е 


шү 最 大 纤维 增强 砂轮 外 径 ) 


设计 序号 
设计 单位 代号 
型 材 切 割 机 ( 品名 代号 ) 
BE 源 类 别 代号 
金属 切削 类 (大 类 代号 ) 
















































































3. 型 材 切 割 机 的 基本 参数 ( 表 10-75) 
表 10-75 ”型材 切割 机 的 基本 参数 (JB/T 9608—2013) 



























































额定 输出 功率 | 额定 输出 转 矩 | 最 大 切割 直径 
规格 尺寸 Е š 说 MJ 
AW /N:m /mm 
300 =800 或 1100 | =3.5 或 4.2 30 = 
350 =900 或 1250| >4. 2 zÉ 5. 6 35 一 
221100 25. 5 单 相 电 容 切割 机 
400 50 
三 2000 三 6.7 三 相 切 割 机 
注 : 类 型 为 A/B。 





10.7.7 胶带 封 箱 机 
1. 胶带 封 箱 机 的 形式 (图 10-67) 

















o ‚1 
FU | 1 “dig 


E 10-67 胶带 封 箱 机 
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2. 胶带 封 箱 机 的 型 号 编制 





EJ 






































改进 设计 顺序 代号 : 依次 用 汉语 拼音 字母 A、B、C-…… 
表示 , 第 一 次 设计 的 产品 无 顺序 代号 派生 顺序 代号 : 以 
罗马 数字 L. H. Шз 表示 
主要 参数 : 最 大 适用 纸箱 宽度 x 高 度 
结构 形式 代号 : 自动 用 2” 表示 ,半自动 不 表示 
胶带 封 箱 机 



























































10.7.8 电 钉 枪 
1. 电 钉 枪 的 形式 (图 10-68) 





Æ 10-68 #716 
2. 电 钉 枪 的 主要 技术 参数 (K 10-76) 
#10-76 电 钉 枪 的 主要 技术 参数 














钉 长 /mm 额定 电压 效率 二 
重量 /kg 
TEET 直 钉 AV /( 个 /min) 
6~14 46 220 20 1.1 








10.7.9 #20016 
1. ВНЕ АЈ (图 10-69) 














10-69 电动 拉 钾 枪 
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2. 电动 拉 钾 枪 的 主要 技术 参数 (K 10-77) 
Ж 10-77 电动 拉 锣 枪 的 主要 技术 参数 











ЖАТ | 额定 电压 | 额定 电流 | 输入 功率 | 最 大 拉力 
/mm /AV /A /AW /kN 














Р1М-5 ф5 220 1.4 280 ~350 7.5-8.0 


10.7.10 电 喷 枪 
1. 电 喷 枪 的 形式 (图 10-70) 





图 10-70” 电 喷枪 
2. 电 喷 枪 的 主要 技术 参数 ( 表 10-78) 
31078 电 喷 枪 的 主要 技术 参数 


























型 号 О1Р-50 | О1Р-100 | О1Р-150 | 01Р-260 | Q1P-320 
额定 流量 /(mL/min) 50 100 150 260 320 
额定 最 大 输入 功率 /W| 25 40 60 80 100 
额定 电压 及 频率 220V 及 50Hz 
密封 泵 压 /MPa >10 








注 : 流量 与 功率 并 非 对 应 关系 。 


3. 常用 喷嘴 的 规格 ( 表 10-79) 
表 10-79 常用 喷嘴 的 规格 















































形式 | 规格 尺寸 mm | 液体 种 类 使 用 对 #@ 
| 1 106 涂料 、 墙 粉 | ”经 拉毛 的 墙 面 
йш 
0.8 清漆 各 种 机 械 及 房屋 的 喷涂 
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(2%) 
形式 规格 尺寸 /mm 液体 种 类 使 用 对 象 
ТЕ Ж, W. фи, RERA, А ЕКЕЖ, B 
` 广告 粉 场 布景 
圆 形 喷嘴 
疫苗 、 药 水 、 香 | ”养殖 场 免 疫 、 卫 生 防 疫 消 
水 毒 除 害 
冲洗 丝 、 棉 、 毛 、 针 织物 
直 喷 嘴 0.3 ~0.5 水 、 药 水 、 香 水 | 上 的 油污 及 难以 清扫 角落 的 
冲刷 
弯 喷 嘴 0.5 ~0.8 油漆 、 涂 料 房屋 内 屋顶 的 喷涂 、 装 饰 








10.7.11 热风 枪 
1. 热风 枪 的 形式 (图 10-71) 




















10-71 热风 枪 
2. 热风 枪 的 主要 技术 参数 ( 表 10-80) 
表 10-80 热风 枪 的 主要 技术 参数 
zç Z= уд TEL у À JJH 温 设 重量 
型 号 HE 空气 流量 “| 输入 功率 | 降温 设置 | 重量 备注 
/ (L/min) /kW ZE /kg 
GHG500-2 300/500 240/450 1.6 0.75 | 两 种 设置 
GHG600-3 |50/400/600 | 250/350/500 1.8 50 0. 8 | 三 种 设置 
GHG630DCE | 50 ~630 150/300/500 2.0 50 0.9 | 温度 可 调 








注 : 均 有 超 温 保护 。 
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10.7.12 М 
1. 热 熔 胶 枪 的 形式 (图 10-72) 





В 10-72 е 














2. 热 熔 胶 枪 的 主要 技术 参数 (K 10-81) 
ж 10-81 热 熔 胶 枪 的 主要 技术 参数 
型 ” 号 [胶水 流出 量 /(g/min) | 胶 条 长 度 /mm | 重量 /kg| 备 ” 注 
РКР1ВЕ 20 200 0.35 
PKP30LE 30 200 0.37 | 预 热 时 间 为 4min 














10.7.13 ”打量 机 
1. 打量 机 的 形式 (图 10-73) 





E 10-73 打 蜡 机 
2. 打 蜡 机 的 主要 技术 参数 ( 表 10-82) 
Ж 10-82 打 蜡 机 的 主要 技术 参数 


型 号 | 额定 电压 AV | 额定 频率 /Hz| 额定 电流 /A | 摆动 次 数 /( 次 /min) | 重量 /kg 









































Q1L-150| 110/220 50/60 0.27 
Q0L-150 12 4.17 





4500 1.4 

















E: 1. 011-150 型 因 和 额定 电压 及 频率 不 同 而 有 两 种 产品 。 
2. 001-150 型 采用 直流 电源 供电 ， 也 可 直接 取 用 汽车 蓄电池 电源 。 
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10.7.14 电动 管道 清理 机 
1. 电动 管道 清理 机 的 形式 (图 10-74) 





图 10-74 ”电动 管道 清理 机 
2. 移动 式 电动 管道 清理 机 的 主要 技术 参数 (K 10-83) 
表 10-83 ”移动 式 电动 管道 清理 机 的 主要 技术 参数 



































型 号 清理 管道 直径 | 清理 管道 长 度 | 额定 电压 | 电动 机 功率 | 清理 最 高 转速 
/mm /m /V /W /(1/min) 
Z-50 12.7 ~50 12 220 185 400 
Z-500 50 ~250 16 220 750 400 
60-75 20—100 30 220 180 400 
GQ-100| 20-100 30 220 180 380 
GQ-200 38 ~200 50 200 180 700 

















3. 手持 式 电 动 管道 清理 机 的 主要 技术 参数 (K 10-84) 
表 10-84 手持 式 电动 管道 清理 机 的 主要 技术 参数 












































по | 路 管 直径 | 软 轴 长 度 | 额定 功 率 | 额定 转速 | 重量 ПР 
型 = . 特 ФЕ 
/mm /m /W / (r/min) | /kg 
8]. Л. JG 2 
QIGRES-19 ~76| 19—76 8 300 0~500 |6.75|. 倒 \ 顺 无 级 
调 速 
QIG-SC-10 ~ 50 12.7 ~50 4 130 300 3 倒 \ 顺 , 恒 速 
GT-2 50 ~200 2 350 700 管道 疏通 和 
GT-15 50 ~200 15 430 500 钻 孔 两 用 
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(28) 
m п WERI HAKE ЕЛЖ ле е | EE в 
T р 上 
/mm /m AW /(r/min) | /kg 
2,4,6, 
Т15-841 50 ~200 515 431 500 14 下 水 道 月 
T15-842 25 ~75 2 3.3] хі 



































10.7.15 ”电动 坡 口 机 
1. 电动 坡 口 机 的 形式 (图 10-75) 

















1075 ”电动 坡 口 机 


2. 电动 坡 口 机 的 主要 技术 参数 (K 10-85 ) 
表 10-85 电动 坡 口 机 的 主要 技术 参数 

















m a | 切口 斜 边 最 大 宽度 | 输入 功率 | 加 工 速度 | 加 工 材料 厚度 | 重量 
7 /mm AW / (m/min) /mm /kg 





жик PD O OB arb 


11.1 消防 器 材 

消防 器 材 是 指 预防 和 扑灭 火灾 用 的 器 材 。 火 灾 依 据 物质 燃烧 特 
ФЕ, TRHA, B, C, D, EEX: A 类 火 是 指 固体 有 机 物质 燃 
烧 的 火 ， 通 常 燃烧 后 会 形成 炽热 的 余 爆 ; В 类 火 是 指 液体 或 可 熔化 
国体 燃烧 的 火 ; C 类 火 是 气体 燃烧 的 火 ; D 类 火 是 金属 燃烧 的 火 ; 
Е 类 火 是 指 燃烧 时 带电 的 火 。 
11.1.1 手提 式 灭 火器 

1. 手提 式 灭 火器 的 形式 (图 11-1) 






































图 11-1 手提 式 灭火 器 


2. 手提 式 灭火 器 的 规格 

灭火 器 的 规格 按 其 充 装 的 灭火 剂量 划分 : 中 水 基 型 灭火 器 的 规 
格 为 2L、3L、6L、9L; 外 干粉 灭火 器 的 规格 为 1kg、2kg、3kg、 
4kg, 5kg, 6kg, 8kg, 9kg, 12kg; 3 二 氧化 磋 灭 火器 的 规格 为 2kg、 
3kg、5kg、7kg; (9 洁净 气体 灭火 器 的 规格 为 1kg、2kg、4kg、6kg。 





BUR 
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з. 手提 式 灭火 器 的 型 号 编制 


M 

















C 





7/ 

















| женш I} L) 
特定 的 灭火 剂 特征 代号 , 见 表 11-1 








[и 


玉 式 灭火 器 ( 贮 气 瓶 式 灭 火器 不 写 ) 








灭火 器 





说 明 : 如 产品 结构 有 改变 时 ， 





部 ， 以 示 区 别 。 
#111 手提 式 灭 火器 的 灭火 剂 代号 和 特定 的 灭火 剂 
特征 代号 (GB 4351. 1 一 2005) 


Н 


= 





改进 








EACC) (不 是 车 用 灭火 器 不 写 ) 
灭火 剂 代 号 , 见 表 11-1 


代号 可 加 在 原型 号 的 尾 






















































































кк ТР 
分 类 PIA 灭火 剂 代号 含义 RENKAAN | 特征 代号 合 义 
代号 特征 代号 
清水 或 带 洪 加 剂 的 水 ,| AR( 不 具有 此 | ДНК Ж 
S | 但 不 具有 发 泡 信 数 和 25% | С 溶性 液体 燃料 
析 液 时 间 要 求 iss, 火灾 的 能 力 
水 基 型 
灭火 器 泡沫 灭火 剂 ,具有 发 泡 ЕА - 
倍数 和 25% 析 液 时 间 要 | AR( 不 具有 此 | 县 有 扑 丈 水 
P la nai 溶性 液体 燃料 
求 。 包 括 :P、FP、S、AR、| 性 能 不 写 ) J 
AFFF 和 FFFP 等 灭火 剂 
干粉 | p | 干粉 灭火 剂 。 包 括 :BC| ABC(BC 干粉 | 具有 扑灭 A 
灭火 器 型 和 ABC 型 干粉 灭火 剂 KARE) | 类 火灾 的 能 力 
二 氧化 碳 
T 二 氧 灭火 剂 = == 
жо 氧化 碳 灭火 齐 
洁净 气体 灭火 剂 。 包 
洁净 气 作 Наше жаК 
灭火 器 剂 .惰性 气体 灭火 剂 和 混 
合 气 体 灭火 剂 等 
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4. 灭火 器 的 灭火 剂 充 装 总 量 允许 误差 ( 表 11-2) 
表 11-2 灭火 器 的 灭火 剂 充 装 总 量 允许 误差 


(GB 4351. 1 一 2005 ) 





























灭火 器 类 型 灭火 剂量 允许 误差 
水 基 弄 жена) -5% -0% 
洁净 气体 充 装 量 (kg) -5% ~0% 
二 氧化 碳 ERE (kg) -5% ~0% 
1kg +5% 
РЖ >1 ~3kg +3% 
>3kg +2% 








5. 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 时 间 
1) 水 基 型 灭火 器 在 20 时 的 最 小 有 效 喷射 时 间 应 符合 表 11-3 


的 规定 。 
表 11-3 


(GB 4351. 1 一 2005 ) 


水 基 型 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 时 间 (20°С) 











X kala L 最 小 有 效 喷射 时 间 /s 
2-3 15 
>3 ~6 30 
>6 40 





2) 灭 A 类 火 的 灭火 器 〈 水 基 型 灭火 器 除外 ) 在 20 时 的 最 小 
有 效 喷射 时 间 应 符合 表 11-4 的 规定 。 


表 11-4 ХА 类 火 的 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 时 间 (20°С) 


(GB 4351. 1 一 2005 ) 








灭火 级 别 最 小 有 效 喷射 时 间 /s 
1A 8 
>2А 13 





3) 灭 B 类 火 的 灭火 器 〈 水 基 型 灭火 器 除外 ) 在 20%C 时 的 最 小 
有 效 喷射 时 间 应 符合 表 11-5 的 规定 。 
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#115 B 类 火 的 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 时 间 (20°С) 


(СВ 4351. 1 一 2005 ) 














灭火 级 别 最 小 有 效 喷射 时 间 /s 
21B ~34B 8 
55B -89B 9 

(113B) 12 

>144B 15 





6. 灭火 器 的 最 小 喷射 距离 
1) 灭 A 类 火 的 灭火 器 在 20% 时 的 最 小 有 效 喷射 距离 应 符合 表 


11-6 的 规定 。 


表 11-6 ХА 类 火 的 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 距离 (20C) 


(GB 4351. 1 一 2005 ) 














灭火 级 别 最 小 喷射 距离 /m 
1A ~2A 3.0 
3A 3.5 
4A 4.5 
6A 5.0 


2) 灭 B 类 火 的 灭火 器 在 20Y 时 的 最 小 有 效 喷 射 昌 


11-7 的 规定 。 








E 离 应 


н 


符 


表 11-7 灭 B 类 火 的 灭火 器 的 最 小 有 效 喷射 距离 (20°С) 


(GB 4351. 1 一 2005 ) 


ы: 
H 


Ж 









































灭火 器 类 型 灭火 剂量 最 小 喷射 距离 A/m 
2L 3.0 
3L 3.0 
Н. Ж) 

水 基 型 61 3 5 
9L 4.0 
lkg 2.0 
2kg 2.0 

Eya 
洁净 气体 4kg 2.5 
6kg 3.0 
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(Ж) 
灭火 器 类 型 灭火 剂量 最 小 喷射 距离 mm 
2kg 2.0 
255 3kg 2.0 
二 氧化 碳 Ske > 
7kg 25 
lkg 3.0 
2kg 3.0 
3kg 329 
ш 4kg 3.5 
Ри 5kg 3.5 
6kg 4.0 
8kg 4.5 
三 9kg 5.0 
7. 灭火 性 能 
(1) 灭火 器 灭 A 类 火 的 性 能 ”灭火 器 灭 A 类 火 的 性 能 以 级 别 
表示 ， 它 的 级 别 代号 由 数字 和 字母 A 组 成 ， 数 字 表 示 级 别 数 ， 字 母 
A 表示 火 的 类 型 。 灭 火器 灭 A 类 火 的 性 能 ， 不 应 低 于 表 11-8 的 规 
定 。 
表 11-8 灭火 器 灭 A 类 火 的 性 能 (СВ 4351. 1 一 2005 ) 
级 别 代 号 于 粉 充 装 量 /kg | 水 基 型 充 装 量 /L | 洁净 气体 充 装 量 /kg 
1A =2 <6 26 
2А 3-4 >6~9 
3A 5~6 >9 
4A >6~9 
6A >9 
(2) 灭火 器 灭 B 类 火 的 性 能 “灭火 器 灭 B 类 火 的 性 能 以 级 别 
表示 ， 它 的 级 别 代号 由 数字 和 字母 В 组成， 数字 表示 级 别 数 ， 字 母 
В 表示 火 的 类 型 。 灭 火器 20C 时 灭 B 类 火 的 性 能 ， 不 应 低 于 表 11-9 








的 规定 。 灭 火器 在 最 低 使 用 温度 时 灭 B 类 火 的 性 能 ， 可 比 20C 时 灭 
火 性 能 降低 两 个 级 别 。 
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表 11-9 ха В 类 火 的 性 能 (20°С) 
(GB 4351. 1 一 2005 ) 

干粉 充 装 量 | 洁净 气体 充 装 量 | 二 氧化 碳 充 装 量 | 水 基 型 充 装 量 
级 别 代号 

/kg /kg /kg ZE 
21B 125 1=2 2-3 
34B 3 4 5 
55B 4 6 7 <6 
89B 5-6 >6 >6~9 
144B >6 >9 


(3) 灭 C 类 火 的 性 能 < C 类 火 的 灭火 器 可 月 














有 字母 С 表示 。C 





类 火 无 试验 要 求 ， 也 没有 级 别 大 小 之 分 ， 只 有 干粉 灭火 器 、 洁 净 气 
体 灭 火器 和 二 氧化 碳 灭火 器 才 可 以 标 有 字母 C。 


(4) 灭 卫 类 火 的 性 能 ХЕК К КЛ 








HFE Е KR E 


类 火 没 有 级 别 大 小 之 分 ， 干 粉 灭火 器 、 洁 净 气 体 灭火 器 和 二 氧化 碳 


灭火 器 ， 可 标 有 字母 下 。 当 灭火 器 喷射 带电 的 金 








{ОХ о Е ЕЕ НИ 











不 应 大 于 0. 5mA。 
11.1.2 推 车 式 灭火 器 
1. 推 车 式 灭火 器 的 形式 (图 11-2) 











图 11-2 推 车 式 灭火 器 





属 板 时 ， 整 个 过 程 





与 大 地 之 间 ， 以 及 大 地 与 灭火 吉之 间 的 电流 
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2. 推 车 式 灭 火器 的 型 号 编制 





M 





T 

















Z/ 




















O aE 或 L) 
寺 定 的 灭火 剂 特 和 








E 代 号 , 见 表 11-10 














推 车 贮 压 式 灭火 器 ( 推 车 贮 气 瓶 式 灭 











推 车 式 


灭火 剂 代号 , 见 表 11-10 


X Kt 








火器 和 推 车 式 二 氧化 碳 灭火 器 不 写 ) 


ЖАНД: 如 产品 结构 有 改变 时 ， 其 改进 代号 可 加 在 原型 号 的 尾 
部 ， 以 示 区 别 。 
表 11-10 各 种 推 车 式 灭火 器 的 灭火 剂 代号 及 特定 的 灭火 剂 
特征 代号 (СВ 8109—2005) 

























































































二 氧化 碳 灭火 剂 








к рК 
ax [0 ква ЕК аква 
代号 特征 代号 
消 水 或 带 添加 剂 的 AR( 不 具有 | 上 有 让 天 水 
S | 水 ,但 不 具有 发 泡 倍数 此 性 能 不 写 ) 溶性 液体 燃料 
和 25% 析 液 时 间 要 求 。 火灾 的 能 力 
зе 泡沫 灭火 剂 ,具有 发 
型 灭火 器 泡 倍数 和 25% 析 液 时 间 | (不 具有 | “具有 扑灭 水 
Р | 要 求 。 包 括 :P、FP、S、 КЕЕ КЕ) 溶性 液体 燃料 
AR AFFF 和 FFFP 等 灭 | “ “| 火灾 的 能 力 
KÄI 
' 干粉 灭火 剂 。 包 括 :| ABC(BC F 
推 车 式 干粉 - 具有 扑灭 A 
F |BC 型 和 ABC 型 干粉 灭 | 粉 灭 火 剂 不 
KIR ШЕ РЖ X s 1 £ 火灾 的 能 旋 
$l 写 ) 
HERTA 
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(Ж) 
< КЮ na, 特定 的 灭火 剂 | ， 
分 类 代号 号 含义 特征 代号 特征 代号 含义 
洁净 气体 灭火 剂 。 包 
推 车 式 洁 净 括 : 讽 代 烷烃 类 气体 灭 Е К 
气体 灭火 器 火 剂 . 惰 性 气体 灭火 剂 
和 混合 气体 灭火 剂 等 





3. 性 能 参 
(1) 使 用 温度 范围 





数 

















推 车 式 灭火 器 的 使 用 温度 应 取 下 列 规定 的 


某 一 温度 范围 : (05 ~ 55°С; @0 ~ 55 ©; @-10-55 C; @ -20 
-55 ©; @-30-55%; @-40-55 C; (O -55 - 55%, 

(2) 有 效 喷射 时 间 和 喷射 距离 “ 推 车 式 水 基 型 灭火 器 的 有 效 喷 
射 时 间 不 应 小 于 40s， 且 不 应 大 于 210s。 除 水 基 型 外 ， 具 有 扑灭 A 





类 火 能 力 的 推 车 式 灭火 器 的 有 效 喷 射 时 间 不 应 小 于 30s。 除 水 基 型 











ЖЭ, 不 具有 扑灭 A 类 火 能 力 的 推 车 式 灭 火器 的 有 效 喷射 时 间 不 应 小 





于 3m。 








ПУК 283117 


























4. 灭火 性 能 


(1) Z A 类 火 的 性 能 
灭火 性 能 以 级 别 表示 ， 它 
示 级 别 数 ， 字 母 A RRK 


级 别 不 应 小 
(2) X 





于 20s。 具 有 灭 A 类 火 能 力 的 推 车 式 灭火 器 ， 其 喷射 
бт. ЖАС 














适用 于 二 














的 级 别 代 号 











的 类 型 。 
F 4A， 且 不 宜 大 于 
B 类 火 的 性 能 


НЕ 











20А, 














适用 于 扑灭 B 类 火 的 





E 离 不 应 小 于 


车 式 灭 火器 ， 其 喷射 距离 不 应 小 


X A 类 火 的 推 车 式 灭火 器 的 
1 数字 和 字母 A 组 成 ， 数 字 表 
推 车 式 灭火 器 的 灭 A 类 火 的 最 小 








车 式 灭火 器 的 











灭火 性 能 以 级 别 表 示 ， 它 的 级 别 代号 由 数字 和 字母 B 组 成 ， 数 字 表 


WRJ 
级 别 不 宜 大 了 








K B 类 火 的 最 小 级 别 不 应 小 于 144B; 推 


ШС, ВЕ В 表示 火 的 类 型 。 


推 车 式 灭火 器 扑灭 B 类 火 的 最 大 


F 297B; 推 车 式 水 基 型 灭火 器 和 推 车 式 干 粉 灭火 器 的 


1 — 6 


Ф 








化 碳 灭火 器 和 推 
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车 式 洁净 气体 灭火 器 的 灭 B 类 火 的 最 小 级 别 不 应 小 于 43B。 

(3) 灭 C 类 火 的 性 能 “ 推 车 式 干粉 灭火 器 可 以 标志 具有 扑灭 C 
类 火 的 能 
1.1.3 ”消防 水 带 
1. 消防 水 带 的 型 号 
-A-AA Bl: S 


ке 
编织 层 外 覆 ( 外 套 ) 材料 材质 (适用 时 ) 


衬里 材质 
编织 层 纬 线材 质 
编织 层 经 线材 质 
长 度 (m) 
公称 内 径 (mm) 
型 号 (设计 工作 压力 值 的 10 倍 ) (МРа) 
2. 消防 水 带 的 内 径 〈 表 11-11) 

表 11-11 水 带 的 内 径 (GB 6246—2011) 



























































































































































(单位 : mm) 
л ж 公称 尺寸 偏 2 
25 25.0 
40 38.0 
50 51.0 
65 63.5 
80 76.0 и 
0 
100 102.0 
125 127.0 
150 152.0 
200 203.5 
250 254.0 +3.0 
300 305.0 0 
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3. 消防 水 带 的 长 度 〈 表 11-12) 
K 11-12 水 带 的 长 度 (GB 6246—2011) 

















(单位 : mm) 

长 度 偏 差 长 度 偏 差 

15 +0.2 40 

0 
20 +0.4 
60 0 
2 +0.3 
30 0 200 














4. 消防 水 带 的 单位 长 度 重量 (K 11-13) 
表 11-13 消防 水 带 的 单位 长 度 重量 (СВ 6246—2011) 


























Жж t | AKERE (g/m) | Ж Ж | 单位 长 度 质量 /(g/m) 
25 180 125 1600 
40 280 150 2200 
50 380 200 3400 
65 480 250 4600 
80 600 300 5800 
100 1100 














5. 消防 水 带 的 渗水 量 ( 表 11-14) 
表 11-14 消防 水 带 的 渗水 量 (GB 6246 一 2011) 


规格 | 渗水 量 /[mL/(m » min) ] 规格 渗水 量 /[ mL/(m + min) | 





40 100 65 200 

















50 150 80 250 


11.1.4 消防 水 枪 
1. 消防 水 枪 的 形式 (图 11-3) 
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11-3 消防 水 枪 


2. 常用 水 枪 的 分 类 

І) 按 水 枪 的 工作 压力 范围 分 为 : 低压 水 枪 (0. 20 ~ 1.6MPa) 、 
中 压 水 枪 ( >1.6~2.5 MPa) 、 高 压 水 枪 ( >2.5 ~4.0MPa) 。 

2) 按 水 枪 喷 射 的 灭火 水 流 形式 可 分 为 : 直流 水 枪 、 喷 雾 水 枪 、 
直流 喷雾 水 枪 、 多 用 水 枪 。 

3) 喷雾 角 可 调 的 低压 直流 喷雾 水 枪 按 功 能 分 为 以 下 四 类 : 

PIX: 喷射 压力 不 变 , 流量 随 喷 雾 角 的 改变 而 变化 。 

ЖП Ж: 喷射 压力 不 变 ， 改变 喷 雾 角 ， 流 量 不 变 。 

第 亚 类 : 喷射 压力 不 变 ， 在 每 个 流量 刻度 喷射 时 ， 喷 雾 角 变 
化 ， 对 应 的 流量 刻度 值 不 变 。 

第 人 类: 在 一 定 的 流量 范围 内 ， 流 量变 化 时 ， 喷 射 压力 恒定 。 

3. 消防 水 枪 的 型 号 编制 

1) 水 枪 的 型 号 由 类 、 组 代号 ， 特 征 代 号 ， 额 定 喷射 压力 和 和 额 
定 流量 等 组 成 。 










































































































































































| 企业 自 定义 
喷雾 角 可 调 的 低压 直流 喷雾 水 枪 
按 功 能 分 类 


额定 流量 (L/s) 
额定 喷射 压力 (105Pa) 
寺 征 代号 


ж. 组 代号 
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型 号 中 的 额定 流量 除了 喷雾 水 枪 为 喷 筋 流量 
流量 。 对 于 第 严 类 低压 直流 喷雾 水 枪 ， 最 大 流量 


ш; 对 于 第 类 低压 直流 喷雾 水 枪 ， 最 大 直流 流量 示 为 额定 流量 。 
































外 ， 其 余 均 为 直流 














2) 常用 水 枪 的 代号 如 表 11-15 所 示 。 
表 11-15 ”常用 水 枪 的 代号 (GB 8181—2005) 





刻度 值 示 为 额定 流 















































































































































类 组 в 征 кеке _ 代号 含义 
一 02 直流 水 枪 
п 开关 C( 关 ) | 9с 直流 开关 水 枪 
开花 K( 开 ) QZK 直流 开花 水 枪 
HEA ЈС) QWJ 撞击 式 喷雾 水 枪 
和 离心 式 L( 离 ) | ом | 。 离心 式 喷雾 水 枪 
(2) 
簧 片 式 P( 片 ) | QWP 簧 片 式 喷雾 水 枪 
шшк, | 球阀 转 换 式 H( 换 ) | QLH | 球阀 转换 式 直 流 喷雾 水 枪 
(НИ) | GHRDH | ош | 导 流 式 直流 喷雾 水 枪 
多 用 水 枪 D( 多 ) | 球阀 转换 式 H( 换 ) | орн | 球阀 转换 式 多 用 水 枪 
4. 常用 水 枪 的 标记 示例 
1) 额定 喷射 压力 为 0.35MPa， 额 定 直流 流量 为 7.51/s 的 直流 
开关 水 枪 型 号 为 QZG3. 5/7. 5. 
2) 额定 喷射 压力 为 0.60MPa， 额 定 直流 流量 为 6. 5L/s 的 球阀 


转换 式 多 








3) 额定 喷射 
流 式 直流 喷雾 水 枪 型 














4) 额定 喷射 




















5. 常用 水 枪 的 性 能 参数 


| 压力 为 2.0MPa， 额 定 直 
直流 喷雾 水 枪 型 号 为 QLD20/3。 





用 水 枪 型 号 为 QDH6. 0/6. 5% 
压力 为 0.60MPa， 和 额定 直流 流量 为 6. 5L/s 的 第 I 
I 号 为 QLD6. 0/6.5 I 


























流 流 量 为 3L/s 的 中 压 导 


(1) 低压 水 枪 直流 水 枪 额定 流量 和 射程 如 表 11-16 Бл A 





雾 流 量 和 喷雾 射程 如 表 11-17 所 示 。 多 月 











水 枪 额 定 直 流 流量 和 
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直流 射程 如 表 11-18 所 示 。 























































































































表 11-16 直流 水 枪 的 额定 流量 和 射程 (GB 8181—2005) 
接口 公称 通 径 | 当量 喷嘴 直径 | 额定 喷射 压力 | 额定 流量 
Бере 流量 允 差 | 射程 /m 
/mm /mm /MPa /(L/s) 
50 13 3.5 三 22 
16 0.35 5 225 
+8% 
65 19 Ta 三 28 
22, 0. 20 7:5 三 20 
表 11-17 ”喷雾 水 枪 的 额定 喷雾 流量 和 喷 雳 射程 (GB 8181—2005) 
接口 公称 通 径 | 额定 喷射 压力 | 额定 喷雾 流量 ИЕЛЕ 喷雾 射程 
/mm /MPa /(L/s) шы /m 
2.5. 三 10.5 
50 4 =12.5 
5 213.5 
0.60 6.5 +8% 215.0 
65 8 216.0 
10 217.0 
13 218.5 
#11-18 多 用 水 枪 的 额定 直流 流量 和 直流 射程 (GB 8181—2005 ) 
接口 公称 通 径 | йн | 额定 直流 流量 | о, | 直流 射程 
/mm /MPa /(L/s) 人 /m 
29 三 21 
50 4 >25 
5 三 27 
0. 60 6.5 +8% 230 
三 3 
65 8 三 32 
10 >34 
13 三 37 
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(2) 中 压 水 枪 ”中 压 水 枪 的 额定 直流 流量 和 直流 射程 如 表 11- 
19 所 示 。 

















表 11-19 中 压 水 枪 的 额定 直流 流量 和 直流 射程 
(GB 8181—2005) 









































进口 连接 (两 者 取 一 ) 额定 喷射 | 额定 直流 直流 
接口 公称 通 径 | 进口 外 螺纹 规格 | ”压力 流量 MENA, 射程 
Zm 尺寸 /mm /MPa /(L/s) /m 
40 M39 x2 2.0 3 +8% 三 17 
(3) 高 压 水 枪 ”高 压 水 枪 的 额定 直流 流量 和 直流 射程 如 表 11- 


























20 所 示 。 


表 11-20 高 压 水 枪 的 额定 直流 流量 和 直流 射程 
(GB 8181—2005) 






























































进口 外 螺纹 规格 尺寸 | 额定 喷射 压力 | 额定 直流 流量 | 、 直流 射程 
流量 允 差 
/mm /MPa /(L/s) /m 
M39 x2 32.9. 3 +8% 三 17 


11.1.5 消防 梯 
1. 消防 梯 的 形式 (图 11-4) 


f~ 


HA 
O H 
H ! 


| 


114 消防 梯 
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2. 消防 梯 的 型 号 编制 



































结构 形式 代号 
类 组 代号 ( 消防 梯 ) 
其 中 ， 消 防 梯 的 主 参 数 为 最 大 工作 长 度 (mm) ， 用 整数 形式 表 
示 。 结 构 形 式 代 号 如 下 : 单杠 梯 〈D)、 挂 钩 梯 〈G)、 二 节 拉 梯 
(E)、 三 节 拉 梯 (S) 和 其 他 结构 (Q)。 材 质 代号 如 下 : 竹 质 
(Z), RE (М), ERE (1). Wi (С) 和 其 他 材质 (Q). ж 
例如 下 : 

1) 工作 长 度 为 3m 的 铝 质 单杠 梯 ， 其 型 号 为 TDL3。 

2) 工作 长 度 为 6m 的 竹 质 二 节 拉 梯 ， 其 型 号 为 TEZ6。 

3. 消防 梯 的 基本 尺寸 〈 表 11-21 ) 

表 11-21 消防 梯 的 基本 尺寸 (GA 137—2007) 


工作 长 度 /m | 最 小 梯 宽 /mm 整 梯 重量 梯 足 间距 /mm 

















N 





















































结构 形式 | 标 称 | 允许 | 标 称 | 允许 允许 | 标 称 | 允许 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 PR 偏差 | 尺寸 | 偏差 

单杠 梯 3 |01| 250 | +2 | <12 

挂钩 梯 4 +0.1 250 +2 <12 








6 +0.2 | 300 +3 <35 


二 节 拉 梯 
9 +0.2 300 +3 <53 280 





+5% | 300 +2 





12 +0.3 350 +4 <95 
三 节 拉 梯 340 
15 +0.3 350 +4 =120 














其 他 结构 
消防 梯 


3~15 | +0.2 | 300 +3 =120 
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11.1.6 PEE 
1. APERE (图 11-5) 
















ro 
BR 
$ DO с 
8) 500% © 
PESIS SSS SSS 
1 11 Із 





= =] ай жер ыг 





图 11-5 HEF 
1—87 2—0 3—7 4—92 5—27] 6—70 














2. НЕВЕ АЈЕЖАУ (911-22) 
#11-22 消防 腰 径 的 基本 尺寸 (СА 630—2006) 


( 单位 : mm) 














Ж} Р C LIRAK LFR L, PEJT L, BAR] 96 Ls 141% Le | PE LIT L 








265 265 150 











285 285 160 

10 56 22 30 25 
305 305 165 
325 325 175 
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消防 员 个 人 装备 
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11.1.7 消防 应 急 灯具 
消防 应 急 灯 具 是 指 发 生火 灾 时 ,为 人 员 玲 散 、 消 防 作 业 提 供 标 
志和 (或 ) 照明 的 各 类 灯具 。 
1. 消防 应 急 灯 具 的 形式 (图 11-6) 








1-6 消防 应 急 灯 具 
2. 消防 应 急 灯具 的 分 类 
1) 按照 应 急 供 电 形 式 分 为 : DAFEN, @ 集 中 电源 型 ; 
































包子 母 电源 型 。 
2) 按照 用 途 分 为 : 中 标志 灯 ; ORHI; 加 照明、 标志 灯 。 
3) 按 工 作 方 式 分 为 : 中 持续 型 ，@) 非 持续 型 。 
4) 按 应 急 实现 方式 分 为 : 中 独立 型 ; @ 集 中 控制 型 ，@ 子 母 
控制 型 。 
11.1.8 消火栓 箱 
1. 消火栓 箱 的 分 类 
1) 栓 箱 按 安装 方式 可 分 为 : @ 明 装 式 ; ORREN; OFRI 























Io 
2) 栓 箱 按 箱 门 形式 可 分 为 : 中 左 开 门 式 ; @ 右 开门 式 ; ON 
开门 式 ; @ 前 后 开门 式 。 
З) 栓 箱 按 箱 门 材料 可 分 为 : @ 全 钢 型 ，@ 钢 框 镶 玻 璃 型 ，@) 
铝 合金 框 镶 玻 璃 型 ; 由 其 他 材料 型 。 
4) 栓 箱 按 水 带 安置 方 式 可 分 为 : @ 挂 置式 ， 如 图 11-7a 所 示 ; 
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DHEA 
式 ， 如 区 

















， 如 图 11-7b 所 示 ; QBER, WE 11-7c 所 示 ; OHW 
11-7d 所 示 。 




















«< 


图 11-7 水 带 安置 方式 





а) H 


ШАЛП b) 盘 卷 式 栓 箱 с) 卷 置 式 栓 箱 d) 托 架 式 栓 箱 
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2. 消火栓 箱 的 型 号 编制 
消火栓 箱 的 型 号 由 基本 型 号 和 形式 代号 两 部 分 组 成 ， 其 形式 如 



































基本 型 号 形式 代号 


箱 门 形式 代号 


水 带 安置 方式 代号 



















配置 消防 软 管 卷 盘 代号 





配置 室内 消火栓 公称 通 径 mMm) 
箱 体 长 短 边 尺寸 代号 
箱 体 厚度 尺寸 (cm) 








消火栓 箱 

(1) 基本 型 号 ” 箱 体 的 长 短 边 尺寸 代号 按 表 11-23 规定 。 栓 箱 
内 配置 消防 软 管 卷 盘 时 用 代号 Z 表示 ， 不 配置 者 不 标注 代号 。 
(2) 形式 代号 ”水 带 为 挂 置式 不 用 代号 表示 ， 其 余 方式 分 别 
用 下 述 代 号 表示 : Р (#0) — 624; J ( 卷 ) 卷 置式 ; Т 
( 托 ) 一 一 托 架 式 。 箱 门 为 单 开门 形式 不 用 代号 表示 ， 其 余 形式 分 
别 用 下 述 代 号 表示 : S( 双 ) 一 一 双开 门 式 ; Н (Ja) 前 后 开门 
205 

3. 消火栓 箱 的 基本 参数 及 消防 器 材 的 配置 ( 表 11-23 ) 
11.1.9 室内 消火栓 

1. 室内 消火栓 的 形式 (图 11-8) 

2. 室内 消火栓 的 分 类 

1) 按 出 水 口 形式 可 分 为 : Q 单 出 口 室内 消火栓 ; йш Ж 
内 消火栓 。 

2) 按 栓 阀 数 量 可 分 为 : D 单 栓 阀 室内 消火栓 ; DEREN 
消火栓 。 
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°шшосвт `шшоовт “wmu009T HW [a | MESHA (A) ВЕ ШҮН `9 
тоа П А ЕЕЕ АМЫ 
ИНН шшовс ‘шше ЄС Жн ЖОЖ И У У 
owwa УМХ НГ е Se УЗН НАСРИ А ЗЕЕ А ШЕ; ТЯ [а Мез ж `ç 
° ЖҮ MEO Ыг ЕНЕМ ПКУ МО ос, АО НЕМ  П МОЕ ат, 1 ГИН С 
° ЖИ К БН ПЫ МИ Мез де р ЕҢ 
x xx rx I|%> r|% rlx] X 1 | % * 7599295 
x xx rix] | ур {|жж I *|т|% xz | I x ж 7059295 
гж | т | X ZI х с р | X T% 5% К $9995 
I | X 1 | % ҳат % NC х ҳа T % 0$2©Є95 
x xx rx I|%> | гүж | X r|% ж 7599#095 
051 |0081! 9 — 
x ж Ыт ж poll [т хт хат х | * 70$2#С95 
гж тех eÆ Ж TÆ x | X T% 5% ДЕ 6$92#С95 
I | X 1 | ҳат № eH 5 z e% x 0SDyCZ9S 
гутаж |] 1 |x [| 3 | X r|% S99079S 
гт 1 Атр x | I x s S 052095 
сс ҳи 0с ST | 61 | ЖИ УК 61 | 9 жог с̧ә | oS = с̧ә | oS | 8 шу TE E ey 
| EE AE шалу [E ш, ay |пй wagy T A Мт 
aA мау Л ИШНИ; HA КА RREN ` ERRAN 
BEA se Hi sene HOLA RE НЕ HO MM E ЖСН 
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18 室内 消火栓 























3) 按 结构 形式 可 分 为 : 中 直角 出 口 型 室内 消火栓 ; @45° 出 口 
型 室内 消火栓 ; @) 旋 转型 室内 消火栓 ; @ 减 压 型 室内 消火栓 ; Orë 
转 减 压 型 室内 消火栓 ; @) 减 压 稳 压 型 室内 消火栓 ;旋转 减 压 稳 压 
型 室内 消火栓 。 

3. 室内 消火栓 的 型 号 编制 


SN x xx-x-x 


| 家 标识 
减 压 稳 压 类 别 代 号 ,用 工 、 工 、 亚 表 


(211224) 


公称 通 径 DN( mm) 
形式 代号 ( 表 11-25) (次 序 从 左 至 右 ) 









































= 二 一 = 三 二 一 室内 消火栓 代号 
表 11-24 减 压 稳 压 性 能 及 流量 (СВ 3445—2005) 














出 水 口 压力 P,/MPa | 流量 0/(L/S) 














减 压 稳 压 类 别 | 进 水 口 压力 P. /MPa 
0.4-0.8 








0.25 ~0. 35 0>5.0 











1 
II 0.4-1.2 
III 


0.4-1.6 
表 11-25 室内 消火栓 的 形式 代号 (GB 3445—2005) 













































































Кк 出 口 数 量 栓 阀 数量 ”| 普通 直角 | 45° 出 | 减 压 
Z 

mann wa] 单间 | ж | 出 口 型 | 口 型 | 型 | 型 | 稳 压 型 
代号 不 标注 5 不 标注 S 不 标注 А 7 J w 
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4. 室内 消火栓 的 基本 参数 (K 11-26) 
表 11-26 室内 消火栓 的 基本 参数 (СВ 3445 一 2005 ) 


公称 通 径 DN/mm 公称 压力 PWMPa 适用 介质 





25, 50, 65, 80 1.6 水 、 泡 沫 混合 液 





5. 室内 消火栓 的 基本 尺寸 〈 表 11-27) 
表 11-27 室内 消火栓 的 基本 尺寸 (GB 3445—2005) 







































































进 水 口 基本 尺寸 /mm 
分 村 通体 人 | AET ЫЙ 、 
DN/mm 677 管 螺纹 螺纹 深度 关闭 后 高 度 出 水 口中 心 ЖЕН ГЫН H 
规格 /mm < 高 度 外 沿 距离 < 
25 5\25 Rpl 18 135 48 82 
SN50 185 65 
Rp2 22 110 
SNZ50 205 65—71 
50 
SNS50 205 71 120 
ci Re] 25 
SNSS50 230 100 112 
SN65 205 71 
120 
SNZ65 
SNZJ65 
Rp234 
SNZW65 КОТ 
65 25 225 
SNJ65 
126 
SNW65 
SNS65 75 
Rp3 
SNSS65 270 110 
80 SN80 Rp3 25 225 80 126 
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6. 手 轮 的 直径 (411-28) 
#11-28 手 轮 的 直径 (СВ 3445—2005) 
































公称 通 径 DN/mm 型 号 手 轮 直径 /mm 
25 SN25 80 
50 SN50 、SNZ50 、SNS50 、SNSS50 120 
SN65 SNZ65. 、SNJ65 SNZJ65. МЯ 
65 SNW65 、SNZW65 , 505565 
51565 140 
80 SN80 140 








11.1.10 室外 消火栓 
1. 室外 消火栓 的 形式 (图 11-9) 

















119 ”室外 消火栓 
2. 室外 消火栓 的 型 号 编制 
Pà е 





















































Жее 

公称 压力 (MPa) 

水 口水 带 连 接 规 格 (mmy) 

水 口 吸 水 管 连接 规格 (mm) 

寺 殊 型 代号 (排列 次 序 为 :P 表示 泡沫 消火栓 ; 
表示 防 撞 型 ;T 表示 调 压 型 ;W 表示 减 压 稳 
压 型 ) ,普通 型 省 略 

型 式 代 号 (SS 表示 地 上 式 ,SA 表示 地 下 式 ， 

SD RIŽ) 





EE 





ЕЕ 








3 

















= 
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3. 基本 参数 
1) 法 兰 连 接 尺 十 应 符合 图 11-10 和 表 11-29 的 规定 。 
图 11-10 法 兰 
311-29 法 兰 连接 尺寸 (GB 4452—2011) 
(单位 : тт) 
进 水 口 公称 ”法 兰 外 径 D “| 螺栓 孔 中 心 圆 直 径 六 | 螺栓 孔 直 径 d, | 螺栓 数 
通 径 DN 毕 本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 个 
100 220 | +2.80| 180 +0.50 | 18.0 | 0 
8 
150 285 | +3.10| 240 +0.80 | 220 | +052 
2) 承 插 式 连接 尺寸 应 符合 图 11-11 、 表 11-30 和 表 11-31 的 规 
定 。 
= 














z 








D, 











п-п жел 
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911-30 承 插 式 各 部 连接 尺寸 (GB 4452—2011) 




















(单位 : mm) 
各 部 尺寸 
进 水 口 公称 通 径 
а b с е 
100 ~ 150 15 10 20 6 














表 11-31 OR (СВ 4452—2011) 
(单位 : mm) 


进 水 口 公称 通 径 | 承 插口 内 径 АВС | E P |1 |8 |= 

















100 138.0 36 | 26 | 12 | 10 |90 | 9 5 |13 





150 189. 0 36 | 26 | 12 | 10 | 95 | 10 | 5 | 13 
































11.2 起 重 器 材 


11.2.1 FFA 
1. 千斤 顶 的 形式 (图 11-12 ) 

















图 11-12 FAM 
a) A 型 b) B 型 
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2. 千斤 顶 的 基本 尺寸 (211-32) 
表 11-32 千斤 项 的 基本 尺寸 (JB/T 3411. 58 一 1999) 





















































(单位 : mm) 
A 型 В 型 

š Ha | Ha | Ha | H. Е 2 
M6 36 50 36 48 29, 30 
М8 47 60 42 55 30 35 
M10 56 70 50 65 35 40 
M12 67 80 58 75 40 45 
M16 76 95 65 85 45 50 
M20 87 110 76 100 50 60 
Tr 26 х5 102 130 94 120 65 80 
Tr 32 хб 128 155 112 140 80 100 
Tr 40 х7 158 185 138 165 100 120 
Tr 55 х9 198 255 168 225 130 160 


з. 和 干 斤 项 的 标记 示例 
d= M10 的 A 型 千斤 顶 表示 为 : ЕЛ АМО JB/T 
3411. 58 一 1999 。 
11.2.2 活 头 千斤 顶 
1. 活 头 千 斤 顶 的 形式 (| 























图 11-13 AAFAA 
а) АЯТ b) ВЖ с) CH 
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2. 活 头 干 斤 项 的 基本 尺寸 (K 11-33) 



























































#11-33 活 头 千斤 项 的 尺寸 (JB/T 3411. 59 一 1999) 
(单位 : mm) 
А 型 B 型 型 
Ha | Н | Ны | Ны | Haa | Ea 
M6 30 45 55 42 52 50 60 25 
M8 35 54 65 52 62 60 72 30 
M10 40 62 75 60 72 70 85 35 
M12 45 72 90 68 85 80 95 40 
M16 50 85 105 80 100 92 110 45 
M20 60 98 120 94 115 108 130 50 
T26 х5 80 125 150 118 145 134 160 65 
T32 x6 | 100 150 180 142 170 162 190 80 
T40 x6 | 120 182 230 172 220 194 240 100 
T55 х8 | 160 232 300 222 290 252 310 130 
3. 活 头 千斤 项 的 标记 示例 
а= M10 的 A 型 活 头 千斤 项 表示 为 : 千斤 项 AMI0 JB/T 


3411. 59—1999 。 


11.2.3 油 压 千斤 顶 


1. 油 压 千斤 顶 的 形式 (É 




















11-14 
FRR b) 多 级 试 样 





低 高 度 一 














油 压 千斤 项 





起 重 高 度 














с) 立 卧 两 用 式 
太一 调整 高 度 
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2. ЖЕТАТА 


油 压 千 斤 顶 按 用 途 、 结 构 可 分 为 : GD 
全 限 载 装置 ; @) 单 级 活塞 村 
3. 油 压 千 斤 项 型 号 编制 



































К 











и. 


























其 中 ， 立 式 油 压 千斤 项 代号 为 QYL; s> 





F 、 多 级 活塞 杆 ; 上 述 由 和 @) 之 间 的 组 合 。 


一- 额定 起 重量 ( 
一 A 一 带 安全 限 载 装置 
表征 字母 多 级 活塞 村 
一 AD 一 多 级 带 安全 限 载 装置 
| 一 QYI 一 立 式 
形式 代号 
一 QW 一 立 卧 两 用 式 





号 为 QW; 带 安全 限 载 装置 的 油 压 千斤 顶 的 表 生 
活塞 杆 的 油 压 千 斤 项 的 表 生 














下 两 用 式 油 压 千斤 顶 代 
FE 字母 为 A; 带 多 级 
EF 字母 为 D。 示 例如 下 : 





1) 额定 起 重量 为 5t， 普 通 型 手动 立 式 油 压 千斤 顶 的 标记 为 : 


千斤 项 QYI5 


2) 额定 起 重量 为 3t， 带 


JB/T 2104, 





的 标记 为 : 千斤 项 








=> 


女 





全 限 载 装置 的 寻 
QYLA3 JBMT2104。 
3) 额定 起 重量 为 8t， 多 级 活塞 杆 的 
记 为 : 千斤 项 QYLD8 JB/T 2104, 
4. 千斤 项 的 基本 参数 CK 11-34) 








Р) ap aN JE T r Di 





F 动 立 式 油 压 千斤 项 的 标 


表 11-34 普通 型 千斤 顶 的 基本 参数 (JB/T 2104—2002) 









































m= 额定 起 重量 最 低 高 度 起 重 高 度 调整 高 度 
Go/t H/mm H mm > H,/mm > 
QYL2 2 158 90 
QYL3 3 195 125 
232 160 
Qam ? 200 125 60 
QYL8 8 236 
QYL10 10 240 160 
QYL12 12 245 
QYL16 16 250 
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(Ж) 
ug | И | ”最低 高 度 | ERNE | WENE 
Go/t H/mm = H mm > H,/mm > 
0ҮІ20 20 280 
QY132 32 285 180 = 
QYL50 50 300 
QYL70 70 320 
QW100 100 360 
QW200 200 400 200 = 
(01320 320 450 








11.2.4 FHA 
1. 手 拉 葫芦 的 形式 (11-15) 














7 у / 
59 
EN 
A| 
5 





ФЕ 





— Е 

















两 钩 间 最 小 ШЙ Нин 


两 钩 间 最 大 距离 Fnax 


起 升 高 度 厅 























81115 FHAA 








: 1. 起 升 高 度 妃 是 指 下 吊 钧 下 极限 工作 位 置 与 上 极限 工作 位 置 之 间 的 距离 。 








2. 两 钩 间 最 小 距离 已 sa 是 指 下 吊 钩 上 升 至 上 极限 工作 位 置 时 ， 上 、 下 吊 钩 














钩 腔 内 缘 的 距离 。 

















3. 两 钩 间 最 大 距离 Hs. 是 指 下 是 钩 下 降 至 下 极限 工作 位 置 时 ， 上 、 下 帅 钩 
钩 腔 内 缘 的 距离 。 
4. 手 拉链 条 长 度 是 指 手链 轮 外 圆 上 项 点 到 手 拉链 条 下 垂 点 的 距离 。 
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2. 手 拉 荫 芦 的 分 类 
手 拉 葫芦 按照 其 使 用 工 况 可 分 为 以 下 两 种 工作 级 别 : (DZ 级 
一 一 重 载 ， 频 繁 使 用 ; 00 级 一 一 轻 载 ， 不 经 常 使 用 。 
з. 手 拉 荫 芦 的 基本 参数 (K 11-35) 
表 11-35 手 拉 萌 芒 的 基本 参数 (JB/T 7334—2007) 















































































































































йты y | 标准 起 天 a с Ж ОШ 
重量 | gs 高 度 Hun/mm < 链条 长 度 
л /т 2% 0% шй Z 级 | 0% 
0.5 330 350 11 14 
| 360 400 14 17 
1.6 2-9 430 460 2.5 19 23 
2 500 530 25 30 
2: 5 Z 级 530 600 33 37 
3.2 | Q 级 580 700 38 45 
5 700 850 50 70 
8 850 1000 70 90 
10 950 1200 95 130 
3 3 
16 1200 一 150 一 
20 1350 一 250 一 
32 7 级 1600 = 400 — 
40 2000 一 550 一 


























4. 手动 链条 的 力学 性 能 ( 表 11-36) 
表 11-36 ”手动 链条 的 力学 性 能 (JB/AT 7334—2007) 





























公称 直径 /mm 极限 工作 载荷 人 kN 破 断 载荷 /kN > 
4 1.25 5 
5 2 8 





6 2.8 11 
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11.2.5 ЕН 
1. 环 链 手 扳 葫芦 的 形式 (图 11-16) 






两 钩 间 最 小 距离 Fnin 


ИШИБИ Нау 

















手 扳 力作 用 位 置 


811116 ЕЕ 
Е: 1. ЛН НТТР Е E S EIR TEREE ZI HES o 
2. WERNER 也 ,是 指 下 吊 钩 上 升 至 上 极限 工作 位 置 时 ， 上 、 下 吊 钧 
钩 腔 内 缘 的 距离 。 
З. 两 钩 间 最 大 距离 及 ,是 指 下 吊 钩 下 降 至 下 极限 工作 位 置 时 ， 上 、 下 吊 钩 
钩 腔 内 缘 的 距离 。 
2. 环 链 手 扳 葫 芒 的 基本 参数 (911-37) 
表 11-37 ” 环 链 手 扳 戎 芦 的 基本 参数 (JB/T 7335—2007) 
额定 起 重量 /t 0.25|0.5 10.8| 1 |16| 2 3.2 5 |6.3| 9 
标准 起 升 高 度 /m 1 1.5 
ПЕ 
Нато < 
手 扳 力 /N 200 ~550 
自重 /kg < 3 5 8 10 12 15 21 30 92. 48 


注 : 手 扳 力 是 指 提升 额定 起 重量 时 ， 距 离 扳 手 端 部 50mm 处 所 施加 的 扳 动 力 。 





















































250 | 300 | 350 | 380 | 400 | 450 | 500 | 600 | 700 | 800 
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11.2.6 防爆 电动 戎 芦 
1. 防爆 电动 葫芦 的 形式 
1) 固定 式 防 爆 环 链 电动 戎 芦 如 图 11-17 所 示 。 











图 11-17 固定 式 防 爆 环 链 电 动 戎 芦 
a) 悬挂 型 b) 支撑 型 








2) 单轨 运行 小 车 式 防 爆 环 链 电动 戎 芦 如 图 11-18 所 示 。 




















图 11-18 ”单轨 运行 小 车 式 防爆 环 链 电动 葫芦 





a) 标准 建筑 高 度 手 推 单 轨 小 车 式 b) 标准 建筑 高 度 手 链 单轨 小 车 式 
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жи 











式 防爆 环 链 电动 萌 芦 (E) 


图 11-18 单轨 运行 小 车 

































































B 47 
L Т 
š 
э © 
= > © 
+ 
Ka 长 
к а 
ДЕ È a 
gE n 
= = Б 
一 1 
Чо ож T 
© 
+ Шр 
я 7 
ш E 
ш М 
ш E + 
NN R = 
ЕЕ PË 
ЖИК е, 
S cm 








а) 


1119 双 梁 小 车 式 防爆 环 链 电动 葫芦 





а) 双 梁 悬挂 型 


‚ 1098. 五 金工 具 手 册 第 2 版 











b) 


11-19 双 梁 小 车 式 防 爆 环 链 电 动 萌 芦 ( 续 ) 


b) 双 梁 支 撑 型 
4) 固定 式 防爆 钢丝 电动 萌 芦 如 图 11-20 所 示 。 


© 
b с) d) 








11-20 固定 式 防 爆 钢 丝 电动 萌 芦 


а) 上 方 固 定式 b) 下 方 固定 式 c) 左 方 固定 式 d) 右 方 固定 式 
5) 直线 单轨 运行 小 车 式 防爆 钢丝 


























电动 葫芦 如 图 11-21 所 示 














Ü 
a) b) c) 
e ар mj! 
| 
| 
d) e) f) 


图 11-21 直线 单轨 运行 小 车 式 防爆 钢丝 电动 戎 芒 

а) 标准 建筑 高 度 手 推 单轨 小 车 式 b) 标准 建筑 高 度 手 链 单轨 小 车 式 
电动 单轨 人 小 车 式 ”d) 低 建筑 高 度 手 推 单轨 小 车 式 
е) 低 建 筑 高 度 手 链 单轨 小 车 式 、f) 低 建筑 高 度 电 动 单轨 小 车 式 
































c) 标准 建筑 高 度 F 


















































第 11 章 消防 及 起 重 器 材 . 1099 . 














6) 曲线 单轨 运行 小 车 式 防爆 钢丝 电动 葫芦 如 图 11-22 所 示 。 














图 11-22 ”曲线 单轨 运行 小 车 式 防爆 钢丝 电动 戎 芒 
а) 标准 建筑 高 度 手 推 单轨 小 车 式 b) 标准 建筑 高 度 手 链 单 轨 小 车 式 




















е) 标准 建筑 高 度 电动 单轨 小 车 式 d) 低 建 筑 高 度 手 推 单轨 小 车 式 
е) 低 建 筑 高 度 手链 单轨 小 车 式 Р) 低 建筑 高 度 电动 单轨 小 车 式 






















































































7) 双 梁 小 车 式 防爆 钢丝 电动 菁 芦 如 图 11-23 所 示 。 
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图 11-23 ” 双 梁 小 车 式 防爆 钢丝 电动 葫芦 
a) 双 梁 悬挂 型 b) 双 梁 支撑 型 








8) 单 主 梁 角 形 小 车 式 防爆 钢丝 电动 葫 访 如 图 11-24 所 示 。 











1-24 单 主 梁 角 形 小 车 式 
防爆 钢丝 电动 葫芦 
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2. 防爆 萌 芦 的 最 高 表面 温度 (K 11-38) 
表 11-38 ”防爆 萌 芦 的 使 用 温度 (JB/T 10222 一 2011) 



















































































温度 组 别 电气 设备 最 高 
爆炸 性 气体 环境 用 电气 设备 | 可 燃 性 粉尘 环境 用 电气 设备 | ”表面 温度 AC 
ТІ 450 
Т2 300 
T3 200 
T4 135 
T5 100 
T6 85 





3. 防爆 萌 芦 的 型 号 编制 
1) 爆炸 性 气体 环境 用 工 、 工 类 防爆 葫 芒 的 型 号 编制 方法 如 下 : 


Ex 
| 温度 组 别 和 7 或 最 高 表面 温度 
爆炸 性 气体 级 别 (A、B、C) 
































































































































防爆 葫芦 类 别 
防爆 形式 
爆炸 性 气体 
2) 粉尘 环境 用 I 、 本 类 防爆 萌 芦 的 型 号 编制 方法 如 下 : 
DIP 
E A 
в EH KR 
类 型 (A 型 .B 型 ) 
防 粉尘 点 燃 
4. 基本 参数 


1) 起 升 机 构 的 工作 级 别 如 表 11-39 所 示 。 


1102. 
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表 11-39 起 升 机 构 的 工作 级 别 (JB/T 10222 一 2011 ) 




































































































































































И 使 用 等 级 和 总 使 用 时 间 
载荷 谱系 数 K。 T T, КЫП s 
200h 800h 1600h 6300h | 12500h 
11 K„ <0. 125 = M2 M4 | M5 
12 |0.125<К„<0.250| 一 M3 M5 | — 
їз |0.250<К„<0.500 | МІ M4 一 一 
I4 | 0.500 <K <1.00 | M2 М5 一 一 
2) 额定 起 重量 应 优先 选用 表 11-40 规定 的 数值 。 
表 11-40 ”额定 起 重量 优先 采用 的 数值 (JB/T 10222 一 2011) 
(单位 : t) 
0.08 
0.1 |0.125 | 0.16 0.2 0.25 0.4 0.63 0.8 
1 1:25 1.6 2 2.5 4 6.3 8 
10 12.5 16 20 25 40 63 80 
100 
з) 起 升 高 度 应 优先 选用 表 11-41 规定 的 数值 
表 11-41 起 升 高 度 优先 采用 的 数值 (ЈВ/Т 10222 一 2011) 
(单位 : m) 
1 1.25 1.6 2 2.5 4 6.3 8 
10 12.5 16 20 25 40 63 80 
100 125 
4) 起 升 线 速度 应 优先 选用 表 11-42 规定 的 数值 。 
#1142 起 升 线 速 度 优先 采用 的 数值 (JB/T 10222 一 2011) 
和 有 位: m/min) 
0.25 | 0.32 0.4 0.63 0.8 
1 125 1.6 2 2.5 3:2, 4 6.3 8 
10 125 16 20 25 








< 
f 











E: 起 升 线 速度 为 钢丝 绳 或 链条 卷 人 速度 。 
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5) 运行 速度 应 优先 选用 表 11-43 规定 的 数值 。 
Ж 11-43 ”运行 速度 优先 采用 的 数值 (JB/T 10222 一 2011 ) 
(单位 : m/min) 

















259 3.2 4 5 6.3 8 











1.2.7 ЖАП 
1. 索 具 螺旋 扣 的 型 号 表示 方法 









































| —M 
强度 等 级 代号 -了 


螺杆 螺纹 规格 数值 (mm ) 








D : 模 锻 螺旋 套 
一 日 :焊接 螺旋 套 


螺旋 套 形式 代号 一 








一 U:U 形 螺 形 叉子 
Шаа E Fak CEF 























一 K: 开 式 索 具 螺 旋 扣 
一 Z: 旋 转 式 索 具 螺 旋 扣 




















索 具 螺旋 扣 形式 代号 一 








2. 索 具 螺旋 扣 的 型 号 与 名 称 ( 表 11-44) 
#1144 ” 索 具 螺旋 扣 的 型 号 与 名 称 (CB/T 3818—2013) 


































































































类 型 型 号 名 Ж 
KUUD 开 式 UU 形 螺杆 模 锻 螺旋 扣 
KUUH 开 式 UU 形 螺杆 焊接 螺旋 扣 
KOOD 开 式 OO 形 螺杆 模 锻 螺旋 扣 
开 起 KOOH 开 式 00 形 щт 曝 旋 扣 
пар. KOUD 开 式 OU 形 螺杆 模 锻 螺 旋 扣 
RRHH KOUH 开 式 OU 形 螺杆 焊接 螺旋 扣 
KCCD 开 式 CC 形 螺杆 模 锻 螺 旋 扣 
KCUD 开 式 CU 形 螺杆 模 锻 螺旋 扣 
KCOD 开 式 СО 形 螺杆 模 锻 螺旋 扣 
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(28) 
类 型 型 5 名 称 
ЖС 旋转 式 
旋转 式 CU 形 螺 杆 模 锻 螺 旋 扣 
索 具 螺旋 扣 
“Z: ш о б 
3. 螺旋 扣 安 全 工作 负荷 和 最 小 破 断 负荷 (k 11-45) 
#11-45 ”螺旋 扣 安 全 工作 负荷 和 最 小 破 断 负荷 
(CB/T 3818 一 2013 ) (单位 : kN) 
累 旋 扣 产 品 强度 等 级 
M 级 P 级 T 级 
шүн | 安全 工作 负荷 安全 工作 负荷 
纹 规格 | E Jeme) U Jeme) SW | кй 
AR 断 负荷 断 负荷 кез 断 负荷 
ш. | SA | Е 绑扎 、 
救生 
M6 1:2 0.8 4.8 1.6 1.0 6.0 2.3 12.0 
М8 2.5 1.6 9.6 4.0 25 15.0 4.9 25.0 
M10 4.0 2:5 15.0 6.0 4.0 24.0 6.3 32.0 
M12 6.0 4.0 24.0 8.0 5.0 30.0 10.1 51.0 
M14 9.0 6.0 36.0 12.0 8.0 48.0 13.8 69.0 
M16 12.0 8.0 48.0 17.0 10.0 60.0 18.9 95.0 
М18 17.0 10.0 60.0 21.0 12.0 72.0 23.1 116.0 
М20 21.0 12.0 72.0 27.0 16.0 96.0 29.4 147.0 
M22 27.0 16.0 96.0 35.0 | 20.0 120.0 36. 4 182.0 
М24 35.0 | 20.0 120.0 | 45.0 | 25.0 150.0 47.6 238.0 
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(Ж) 
累 旋 扣 产 品 强度 等 级 
M 级 P 级 T 级 

安全 工 

шшш | 安全 工作 负荷 安全 工作 负荷 тта 

КА SWL SWL Ер 
纹 规格 最 小 破 最 小 破 | SWL | 最 小 破 
r п 新 负荷 | 起 重 、| 断 负 蓓 
起 重 、 ТИ 断 负荷 起 重 、 = [Л ч 断 负荷 

绑扎 绑扎 | ей 

救生 








M27 45.0 | 28.0 | 168.0 | 55.0 | 34.0 | 204.0 62.0 310.0 





M30 55.0 | 35.0 | 210.0 | 65.0 | 43.0 | 258.0 75.7 378.0 





M36 75.0 | 50.0 | 300.0 | 95.0 | 63.0 | 378.0 | 110.3 551.0 





M39 95.0 | 60.0 | 350.0 | 120.0 | 75.0 | 450.0 | 131.7 658.0 











М42 105.0 | 70.0 | 420.0 | 127.0 | 85.0 | 510.0 | 145.3 726.0 
М48 140.0 | 90.0 | 510.0 | 158.0 | 110.0 | 660.0 | 164.4 822.0 
М56 174.0 | 115.0 | 690.0 | 206.0 | 140.0 | 840.0 | 228.4 | 1142.0 








M64 ! 235.0 | 160.0 | 960.0 | 272.0 | 200.0 | 1200.0 | 301.5 | 1508.0 














M68 | 268.0 | 185.0 | 1110.0 | 310.0 | 235.0 | 1410.0 | 333.4 | 1667.0 














Tr70 300. 0 1200. 0 350.0 1400.0 | 400.0 | 1600.0 
Tr80 400. 0 1600. 0 500.0 2000.0 | 550.0 | 2200.0 
Tr90 500.0 2000.0 600.0 2400.0 | 700.0 | 2800.0 
Tr100 700.0 2800.0 800.0 3200.0 | 900.0 | 3600.0 























Tr120 800.0 3200. 0 980.0 3920.0 | 1100.0 | 4400.0 


4. 螺旋 扣 的 结构 形式 和 尺寸 
1) KUUD 型 和 KUUH 型 螺旋 扣 的 结构 形式 和 尺寸 如 图 11-25 和 
ж 11-46 所 示 。 
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11-25 KUUD 型 和 KUUH 型 螺旋 扣 


1 一 模 锻 螺旋 套 


5 一 光 直 销 (也 可 采用 























a) KUUD 型 


2 一 U 形 左 螺杆 
螺栓 销 ) 





b) KUUH 型 
3 一 U 形 右 螺杆 4 一 锁 紧 螺母 





6 一 开口 销 7 





焊接 螺旋 套 





















































表 11-46 KUUD 型 和 KUUH 型 螺旋 扣 的 尺寸 

(СВ/Т 3818—2013) (单位 : mm) 

螺杆 螺纹 规格 4 1, 重量 /kg 
KUUD 型 | KUUH 型 最 短 最 长 |KUUD Ж КООН 型 

M6 一 10 6 16 155 230 0.2 == 
М8 一 12 8 20 210 325 0.4 — 
M10 — 14 10 | 22 230 340 0.5 人 
M12 == 16 12 | 27 280 420 0.9 = 
M14 гак, 18 14 | 30 295 435 1.1 — 
M16 — 22 16 | 34 335 525 1.8 а-ы 
M18 == 25 18 | 38 375 540 2.3 = 
M20 — 27 | 20 | 41 420 605 3.1 
M22 M22 30 | 23 | 44 445 630 3.7 4.1 
M24 M24 32 | 26 | 52 505 720 5.8 6.2 
M27 M27 38 | 30 | 61 545 755 6.9 7.3 
M30 M30 44 | 32 | 69 635 880 11.4 12-41 
M36 M36 49 | 38 | 73 650 900 14.1 15.1 
к M39 52 | 41 | 78 720 985 — 21.3 
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( 续 ) 
螺杆 螺纹 规格 d 了 重量 /kg 
KUUD 型 | KUUH 型 á |: Í 最 短 最 长 |KUUD 型 |KUUH 型 
M42 60 | 45 | 86 760 1025 === 24.4 
M48 64 | 50 | 94 845 1135 = 35.9 
M56 68 | 57 |104 870 1160 ЖЕЕ 43.8 
M60 72 | 61 |109 940 1250 = 57.2 
М64 75 | 65 |113 975 1280 е 65.8 
M68 89 | 71 |106 1289 1639 E 112.7 
Tr70 85 | 90 1300 1700 Б 135.0 
Tr80 95 | 100 1400 1850 = 180.0 
Т:90 106 | 110 1500 2000 一 244. 0 
Tr100 115 | 120 1700 2250 = 280. 0 
Тт120 118 | 123 1800 2400 = 330.0 
2) коор 型 和 KOOH 型 螺旋 扣 的 结构 形式 和 尺寸 如 图 11-26 和 


Ж 11-47 所 示 。 























11-26 KOOD 型 和 КООН 型 螺旋 扣 
а) КООР 型 b) КООН 型 
1 一 模 锻 螺旋 套 2—0 形 左 螺杆 3 一 0 形 右 螺杆 
4 一 锁 紧 螺 母 5 一 焊接 螺旋 套 
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表 11-47 KOOD 型 和 KOOH 型 螺旋 扣 的 尺寸 
(СВ/Т 3818—2013) (单位 : mm) 
螺杆 螺纹 规格 4 了 重量 /kg 
KOOD 型 | КООН 型 i 最 短 | 最 长 | КООР 型 | КООН 型 
M6 一 10 19 170 245 0.2 一 
M8 一 12 24 230 345 0.3 一 
M10 一 14 28 255 365 0.4 一 
M12 一 16 34 310 450 0.7 一 
M14 一 18 40 325 465 0.9 一 
M16 一 22. 47 390 560 1.6 一 
M18 — 25 55 415 580 1.8 — 
М20 一 27 60 470 655 2.6 一 
M22 M22 30 70 495 680 2.9 3.4 
M24 M24 32 80 575 785 4.8 9..2 
М27 М27 36 90 610 820 99. 6.0 
M30 M30 40 100 700 950 9.8 10.5 
M36 M36 44 105 730 975 11.6 12.5 
一 M39 49 120 820 1085 一 18.1 
一 M42 52 130 855 1120 — 19. 1 
— M48 58 140 940 1230 — 29.9 
一 М56 65 150 970 1260 一 35.9 
一 M60 70 170 1085 1390 一 46.2 
一 M64 75 180 1130 1435 一 57.3 
— М68 83 178 1447 1797 == 91.0 
一 Тт70 85 一 1300 1700 一 105.0 
一 Tr80 95 一 1400 1850 一 150.0 
= Т:90 106 = 1500 | 2000 — 220. 0 
— Tr100 115 — 1700 | 2250 — 255.0 
一 Tr120 118 一 1800 | 2400 — 295.0 
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3) KOUD 型 和 KOUH 型 螺旋 扣 的 结构 形式 和 尺寸 如 图 11-27 和 
表 11-48 所 示 。 




















1 2 3 4 5 6 
2 = 了 
A = = Е 5 at 
1 1, 
1, = D 一 
JE; 
a) 
7 
b) 


11-27 KOUD 型 和 КООН 型 螺旋 扣 
а) KOUD 型 b) KOUH 型 
1 一 模 锻 螺旋 套 2 一 0 形 左 螺杆 3—0 形 右 螺 杆 4 一 锁 紧 螺母 
5 一 光 直 销 (也 可 采用 螺栓 销 ) 6 一 开口 销 7 一 焊接 螺旋 套 








表 11-48 KOUD 型 和 КООН 型 螺旋 扣 的 尺寸 
































(CB/T 3818—2013) (单位 : mm) 

螺杆 螺纹 规格 4 L 重量 /kg 
Вв. {В.р L 
KOUD 型 | КООН 型 最 短 | 最 长 KOUD 型 IKOUH 型 

M6 — 10 | 10 | 6 16 | 19 | 160 | 235 0.3 Е 
М8 — 12 | 12 8 120 |24 | 220 |335 0.4 = 
M10 一 14 | 14 | 10 | 22 | 28 |240 |355 0.5 — 
M12 一 16 | 16 | 12 | 27 | 34 295 |435 0. 8 — 
М14 == 18 | 18 | 14 | 30 | 40 310 450 1.0 = 
M16 Е 22 | 22 | 16 | 34 | 47 |375 | 540 1.7 — 
М18 — 25 | 25 | 18 | 38 | 55 |395 | 560 2.0 = 
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(Ж) 
螺杆 螺纹 规格 4 了 重量 /kg 
В. |b | D | L l 
KOUD 型 | КООН 型 最 短 | 最 长 KOUD 型 IKOUH 型 
M20 一 27 |27 |20 |41 | 60 |445 | 630 2.8 一 
M22 M22 30 | 30 | 23 | 44 | 70 |470 |655 3.3 3.8 
M24 M24 32 | 32 | 26 | 52 | 80 |540 |775 5.3 5.7 
М27 М27 38 | 36 | 30 | 61 | 90 575 790 6.2 6.7 
M30 M30 44 | 40 | 32 | 69 |100 665 | 915 10. 6 11.3 
M36 M36 49 | 44 | 38 73 |105 | 690 940 12. 8 13.7 
= M39 52 | 49 | 41 | 78 |120 | 770 |1035 — 19.3 
— M42 60 | 52 | 45 | 86 |130 | 810 |1075 — 21.8 
一 M48 64 | 58 | 50 | 94 |140 | 890 |1180 == 32.9 
一 М56 68 | 65 | 57 |104 |150 | 920 |1210 — 40. 9 
— M60 72 | 70 | 61 |109 |170 |1010 |1320 — 52.1 
一 M64 75 | 75 | 65 |113 |180 |1055 |1360 — 61.5 
一 M68 89 | 83 | 71 |106 |178 1369 1719 == 101.8 
=== Тт70 85 | 85 | 90 | — | — 11300 1700 — 115.0 
== Tr80 95 | 95 [100 | 一 | 一 1140011850 一 165.0 
— T90 106 | 106 | 110 | — | — |1500 |2000 — 235.0 
一 Tr100 115 |115 | 120 | — | — |1700 2250 — 265. 0 
— Tr120 118 |118 | 123 | — | — |1800 |2400 — 315.0 















































4) KCCD 型 、KCUD 型 和 KCOD 型 螺旋 扣 的 结构 形式 和 尺寸 如 
图 11-28 和 表 11-49 所 示 。 
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11-28 KCCD 型 、KCUD 型 和 KCOD 型 螺旋 扣 
а) KCCD 型 b) KCUD 型 c) KCOD 型 
1 一 模 锻 螺旋 套 2 一 C 形 左 螺杆 3 一 C 形 右 螺 杆 4 一 锁 紧 螺母 
5 一 U 形 右 螺杆 ”6 一 光 直 销 〈 也 可 采用 螺栓 销 ) 
7 一 开口 销 8 一 0 形 右 螺杆 


#11-49 KCCD 型 、KCUD 型 和 KCOD 型 螺旋 
扣 的 尺寸 (CB/T 3818—2013) (单位 : mm) 


























螺杆 L, L, Ls 重量 /kg 
螺纹 
b, B l s 
规格 ib, bs D |ñ |b 最 | 最 | 最 最 最 | 最 KCCD | KCUD | KCOD 
р 短 | 长 | 短 | 长 | 短 | 长 | 型 型 型 
M6 10 8 |6 116119 160 235 |160 235 |165 |240 0.2 
M8 12 |13 |8 |20 |24 250 |360 |230 340 |240 |350 0.4 0.5 
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MI0| 14 116110122128 |270 1385 |250 365 |260 |375| 0.6 0.5 0.7 





М12 | 16 118112127134 |320 |460 |300 440 |315 |455 1.0 1.2 





М14 | 18 120114130140 |330 |470 |315 455 |330 |470| 1.2 1.1 1.3 















































M16 | 22 24 16|34 |47 |390 |560 |375 |545 |390 |560| 2.0 1.9 2.2 





5) ZCUD 型 螺旋 扣 的 结构 形式 和 尺寸 如 图 11-29 和 表 11-50 所 

示 。 
装配 时 展 锦 
3 4 























图 11-29 ZCUD 型 螺旋 扣 





1 一 C JÉ f. “2 一 模 锻 螺旋 套 3 一 圆 螺 母 4—0 形 螺杆 
5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 光 直 销 (也 可 采用 螺栓 销 ) 7 一 开口 销 









































#11-50 ”ZCUD 型 螺旋 扣 的 尺寸 (CB/AT 3818—2013) 
(单位 : шш) 
螺杆 螺纹 B, в, 5 | L 重量 /le 
规格 d 最 短 | 最 长 
M8 12 10 8 16 185 265 0.4 
M10 14 11 10 20 200 285 0.5 
M12 16 12 12 22 240 330 0.9 
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(®) 
螺杆 螺纹 L 
RTRA] p B, D 1 - 重量 /kg 
规格 d 最 短 最 长 
М14 18 16 14 27 300 420 1.3 
M16 22 20 16 30 315 440 1.8 























6) ZUUD 型 螺旋 扣 的 结构 形式 和 尺寸 如 图 11-30 和 表 11-51 所 


о 


1—0 ELF 2 一 模 锻 螺旋 套 
5 一 锁 紧 螺母 ”6 一 光 直 销 (也 可 采用 





装配 时 展 锦 
4 





























11-30 ZUUD 型 螺旋 扣 


3 一 














7 一 开 


шр 4 一 U 形 螺杆 
BIE) 


口 销 


表 11-51 ZUUD 型 螺旋 扣 的 尺寸 (CB/T 3818—2013) 


























(单位 : шш) 

螺杆 螺纹 B, B, D | 1, L 重量 
规格 d 最 短 | 最 长 | Zke 
М8 12 8 16 190 270 0.4 
M10 14 10 20 210 295 0.5 
M12 16 12 22 24 245 335 0.9 
M14 18 14 27 29 305 425 1.2 
М16 22 16 30 35 325 450 1.6 
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11.2.8 RAEI 
1. 索 具 套 环 的 形式 (K 11-52) 
#11-52 索 具 套 环 的 形式 (СВ/Т 33—1999) 


型 号 | ”名称 套 环 的 许 用 负荷 /kN 图 











FT 纤维 索 套 环 0.78 — 176.00 


ЇН] 
WT | 钢 索 套 环 1.67 ~392 











2. 钢 索 套 环 的 尺寸 (图 11-31 和 表 11-53) 

















E 




















图 11-31 ЖЕ 




















































































































图 11-32 


纤维 索 套 环 


第 11 章 消防 及 起 重 器 材 1115. 
#11-53 钢 索 套 环 的 尺寸 (CB/T 33 一 1999) 
(单位 : mm) 
тк | 的 г 重量 
型 号 许 用 负 4 | p C p |ЕЕ|Е||С|]\К|Е 
直径 /kg~ 
WT4 4 1.67 |10.0119.016.0120 | 32 [4.4 [2.5 14 |2.0 4.4 |0.011 
WTS 9 2.45 |12.5|23.5|7.5 | 25 | 40 |5.5|3.0| 17 |2.5 |5.5 |0.019 
WT6 6 3.43 |15.0|28.019.0 | 30 | 47 |6.6|3.5 | 20 |3.0 |6.6 |0.034 
WT8 8 6.27 |20.0137.0112.0| 40 | 63 |8.8 |4.5 | 27 |4.0 |8.8 |0.074 
WT10|19~10| 9.80 |25.0|46.0 15.0 50 | 79 |11.0|5.5 | 34 |5.0 |11. 0 Į 0. 132 
WT12 |11 ~ 12 14. 70 |30.0|56.0 18.0 60 | 95 |13.0|7.0 | 41 |6.0 13.010. 212 
WT14 |13 ~ 14| 19. 60 |35.0|65.0 21.0 70 |111 |15.0|8.0 | 48 7.0 15.010. 311 
WT16| 16 26.46 |40.0|74.0 24.0 80 |126 [18.0|9.0 | 54 |8.0 |18. 0 0.514 
WT18| 18 33. 32 |45.0|83.0 27.0 90 |142 |20.0|10.0| 61 |9.0 |20. 0 Į 0.938 
WT20| 20 |40.18 |50.0|92.0 30.0 100 | 158 |22.0|11.0 68 |10. 0 |22. 0 Į 1.320 
WT22| 22 |49.00 |55.0 |101. 0133.0 110 | 174 |24.0|12.0 75 |11. 0 124. 0| 1.750 
WT25| 24 |63.70 |62.0 |115. 0/38.0| 125 | 198 |28.0|14.0 85 |12. 5 |28. 0 | 2. 550 
WT28 26 ~ 28| 80. 36 |70. O |129. 0142.0 | 140 | 221 |31.0115.5| 95 |14. 0131. 0 |3. 530 
WT32| 32 |104. 86 |80. 0 |147. 0148.0 160 | 253 |35.0|17.0 109 |16. 0 |35. 0 | 5. 150 
WT36| 36 |132. 30 |90. 0 |166. 0154.0 | 180 | 284 |40. O |20. 0| 122 |18. 0 |40. O | 7. 250 
WT40| 40 |166. 60 100. 0/184. 060.0 | 200 | 316 |44. 0 |22.0| 136 |20. 0 |44. 0 |10. 430 
WT45| 44 |205. 80 |112. 0207. 0168.0 | 225 | 356 |50. 0 |25. 0| 153 |22. 5 |50. 0 |14. 810 
WT50| 48 264. 60 |125. 0р31. 0/75. 0 250 | 395 |55. 0 |28. 0| 170 |25. 0 |55. 0 |21. 940 
WT56 |52 ~ 56 323. 40 |140. 0258.0 84.0 | 280 | 442 |62. 0 |31. 0 190 |28. 0 |62. 0 |30. 240 
WT63| 60 |392. 00 |158. 0р91. 0194.0 315 | 498 |69. 0 |35.0 214 |31. 5169. 0 |40. 040 
3. 纤维 索 套 环 的 尺寸 〈 图 11-32 和 表 11-54) 
В б. 
А 

一 = 

/ < x 

Q 
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表 11-54 纤维 索 套 环 的 尺寸 (CB/T 33 一 1999) 




















(单位 : mm) 
Е 套 环 的 
纤维 索 С 重量 
型 号 许 用 负 | 4 Bp |C ID E|F G|jJ K R 
直径 |, /kg~ 
荷 /kN 





























FT6 6 0.78 11 2184 | 18 | 30 (6.6 3.0|84 2.0 4.8 |0.014 
FT8 | 7-8 1.37 14 | 26 |11.0| 24 | 40 |8.8 14.0 |11.0|2.0 6.4 |0. 033 
FT10 | 9~10 | 2.06 18 | 32 |14.0| 30 | 50 |11.0|4.5 |14.0 2.5 | 8.0 |0. 056 
FT12 |11 ~12 | 2.94 22 | 39 |17.0| 36 | 60 |13.0 5.5 |17.0|3.0 | 9.6 |0. 089 
FT14 |13 ~14| 3.92 25 | 45 |20.0| 42 | 70 |15.0|6.5 |20. 0 5 111.2 |0. 129 
FT16 16 4. 90 29 | 51 |22.0| 48 | 80 [18.0|7.0 |22.0 0 |12. 8 |0. 172 
FLIS 18 6.37 32 | 57 |25.0| 54 | 90 |20.0|8.0 |25.0 5 |14. 4 |0. 251 
ЕТ20 20 7. 84 36 | 64 [28.0 60 | 100 |22.0 19.0 |28.0 0. 345 
FT22 22 9. 80 40 | 71 |31.0| 66 |110 |24.0110.0131.0 5 |18. 0 |0. 497 





FT25 24 11.76 | 45 | 79 |35.0| 75 |125 [28.0 11.0 [35.0 
FT28 |26 ~ 28 | 14.70 | 50 | 90 |39.0| 84 |140 [31.0 113.0 [39.0 0 23.0 |1. 080 
FT32 |30 ~ 32 | 18.62 | 58 | 102 |45.0| 96 | 160 [35.0 114.0 |45.0 0 126.01. 560 
FT36 | 34 ~ 36 | 24. 50 | 65 |115 [50.0 108 | 180 |40.0 116.0 50.09.0 29.0 |2. 150 
FT40 |38 ~ 40 | 31.36 | 72 | 128 |56.0 120 | 200 |44. 0 118.0 |56. 0 110. 0 [32. 0 |3. 250 
ЕТ45 44 38.22 | 81 |143 [63.0 135 | 225 |50. 0 |20. 0 |63. 0 |11. 0 36.0 |4. 320 
FT50 48 47.04 | 90 |159 |70.0| 150 | 250 |55. 0 |22. 0 |70. O |12. 5 |40. 0 |5. 750 
FT56 | 52 ~ 56 | 58.80 | 101 | 179 |78.0 168 | 280 |62. 0 |25. 0 |78. 0 |14. O |45. 0 |8. 100 
FT63 60 73.50 |113 |201 |88.0 189 |315 |69. 0 |28. 0 |88. 0 |16. 0 |51. 0 |11. 240 
FT70 |64 ~68 | 88.20 | 126 | 225 |98.0| 210 | 350 |77. 0 132.0 |98. 0 117. 5 |56. 0 |14. 950 


0 120.0 |0. 725 








| 
E 
е 


























FT80 107. 80 | 144 | 256 |112. 0| 240 | 400 |88. 0 |36. 0 |112. 0 20. 0 |64. 0 ро. 820 








FT90 88 137.20 | 162 | 287 |126. 0| 270 | 450 |99. 0 |40. 0 126. 0 22. 5 |72. 0 30.210 
FT100| 96 176. 40 | 180 | 320 |140. 0| 300 | 500 |110. 0|45. 0 140. 0|25. 0 |80. 0 #6. 310 


4. 纤维 索 套 环 的 标记 示例 
1) 钢 索 直径 为 6mm 的 钢 索 套 环 标记 为 : 套 环 WT 6 CB/T 
33 一 1999 。 
2) 纤维 索 直径 为 22mm 的 纤维 索 套 环 标记 为 : ER FT 2 
СВ/Т 33 一 1999 。 
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12.1 常用 润滑 工具 


12.1.1 油 杯 通 用 技术 条 件 

1. 油 杯 技术 要 求 

1) 各 类 油 杯 的 形式 、 尺 寸 应 符合 JBAT 7940. 7 一 1995 和 生产 
样 的 规定 。 

2) 油 杯 零件 材料 应 按 油 杯 的 用 途 和 工作 条 件 选择 。 

3) 油 杯 零件 不 允许 有 和 裂纹、 气孔、 砂 眼 ， 表 面 不 应 有 影响 使 
用 性 能 的 毛刺 、 四 痕 等 缺陷 。 

4) 各 类 油 杯 的 钢 球 在 弹簧 作用 下 应 紧密 贴 合 注油 孔 ， 并 在 注 
油 后 顺利 复位 ， 不 得 有 卡 住 现 象 ， 钢 球 应 与 油 杆 端面 齐 平 。 直 通 式 
压 注油 杯 的 钢 球 与 端面 相差 不 超过 0. Smm。 压 配 式 压 注油 杯 的 钢 球 
与 端面 相差 不 超过 lmm。 

5) 针 阀 式 注油 杯 的 流量 可 按 需 要 调节 ， 最 小 流量 为 每 分 钟 不 
大 于 5 滴 。 在 关闭 状态 下 ， 不 允许 滴 油 。 

6) 各 类 油 杯 应 保证 注油 可 靠 ， 并 不 得 有 漏 油 现象 。 

7) 钢 制 油 杯 零件 表面 一 般 应 进行 氧化 处 理 (发 蓝 或 发 黑 ) ， 若 
需要 其 他 表面 处 理 ， 由 供需 双方 协定 。 

8) 针 阀 式 注油 杯 的 杯 体 和 透视 
划 痕 、 变 色 和 破裂 等 影响 使 用 的 缺陷 。 

9) 螺纹 公差 和 配合 按 GB/T 197—2003 中 6H/6g 的 规定 。 螺 纹 
应 光洁 ,不 得 有 毛刺 、 裂 纹 、 碰 伤 等 影响 使 用 的 缺陷 。 

2. 油 杯 的 标志 与 包装 

1) 油 杯 在 包装 前 应 擦 干 净 ， 无 金属 镀层 的 零件 表面 应 涂 上 防 
锈蚀 剂 ， 在 正常 运输 和 保管 条 件 下 。 自 出 厂 之 日 起 ， 保 证 6 个 月 内 
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不 锈蚀 。 
2) 油 杯 应 放置 在 内 衬 浸 油 纸 的 坚 国 包装 箱 中 ,包装 箱 应 能 防 
止 油 杯 发 生 锈蚀 和 运输 时 受到 的 损伤 。 
З) 包装 箱 中 应 附 有 质量 检验 部 门 产品 质量 合格 证 和 装 箱 单 。 
4) 包装 箱 〈 盒 、 袋 ) 外 表面 应 清晰 标明 : 产品 名 称 或 标记 、 
制造 三 名 称 、 商 标 、 产 品 数量 、 出 三 日 期 、 每 箱 重量 。 
12.1.2 旋 套 式 注油 油 杯 
1. 旋 套 式 注油 油 杯 的 形式 ( 
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81121 旋 套 式 注油 油 杯 
1 一 杯 体 2 一 旋 套 
2. 旋 套 式 注油 油 杯 的 尺寸 ( 表 12-1) 
表 12-1 旋 套 式 注油 油 杯 的 尺寸 (GB/T 1156—2011) 











( 单位 : mm ) 

4 Н D 1 di d, 4% 
M8 х1 20 12 6 5 3 10 
М10 х1 25 14 8 6 4 12 
М12 x1.5 30 16 10 8 6 14 
MI16 x1.5 40 20 15 12 10 18 























© 配合 为 H9/h9。 
12.1.3 直通 式 压 注油 杯 
1. 直通 式 压 注油 杯 的 形式 (图 12-2) 
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S06.6 B15 








图 12-2 直通 式 压 注油 杯 
2. 直通 式 压 注油 杯 的 尺寸 ( 表 12-2) 


表 12-2 直通 式 压 注油 杯 的 尺寸 (JB/AT 7940. 1 一 1995 ) 

















(单位 : mm) 
d H h h _ 
| 基本 尺寸 | 极限 偏差 
M6 13 8 6 8 0 
M8 x1 16 9 6. 5 10 
一 0. 22 
M10 x1 18 10 7 11 














12.1.4 接头 式 压 注油 杯 
1. 接头 式 压 注油 杯 的 形式 (图 12-3) 


> УЙ» 
САНИ 


123 ”接头 式 压 注油 杯 
















S 









1120. 


五 金工 具 手 册 第 2 版 





2. 接头 式 压 注油 杯 的 尺寸 ( 表 12-3) 
表 12-3 接头 式 压 注油 杯 的 尺寸 (JB/AT 7940. 2 一 1995 ) 



























































(单位 : mm) 
d 4, д ` 
车 本 尺寸 极限 偏差 
M6 3 
0 
M8 х1 4 45°, 90° 11 
一 0. 22 
M10 х1 5 
12.1.5 旋 盖 式 油 杯 
1. 旋 盖 式 油 杯 的 形式 (EÉ 





图 12-4 








旋 盖 式 油 杯 
a) A 型 b) B 型 


2. 旋 盖 式 油 杯 的 尺寸 〈 表 12-4) 





Ж124 旋 盖 式 油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 3 一 1995 ) 











(单位 : mm ) 
最 小 容量 D L s 
$ d ГНА А 1а, 
/cm A 型 B 型 max | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
0 
1.5 M8 х1 8 |14|22|7 3 116118 |33 10 
一 0. 22 
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( 续 ) 
ка „|, хыз. р К 
с а А ld, á ' 
/em A ЖИВ 型 max | 基本 尺寸 | 极限 偏差 
3 15 | 23 20 |22 |35 
M10 xl |8 8 | 4 13 
6 17 | 26 26 | 28 | 40 
0 
12 20 | 30 32 | 34 | 47 
4 -0.27 
18 M14 x1.5 22 | 32 36 | 40 | 50 18 
25 12 |24 |34 |10| 5 |41 |44 |55 
50 30 | 44 51 |54 |70 0 
————М16х1.5 21 
100 38 |52 68 | 68 | 85 = 0.33 
200 | M24x1.5|16 | 48 (64 116/6 | — |86 |105) 30 = 
12.1.6 ERREA 
1. 压 配 式 压 注油 杯 的 形式 (图 12-5) 
E 12-5 压 配 式 压 注油 杯 
2. 压 配 式 压 注油 杯 的 尺寸 (K 12-5) 
312-55 压 配 式 压 注油 杯 的 尺寸 (JB/AT 7940. 4 一 1995 ) 
(单位 : mm) 
4 
- Н 钢 球 直径 
基本 尺寸 极限 偏差 
+0. 040 
6 6 4 
+0. 028 
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(Ж) 
4 
Н 钢 球 直径 
基本 尺寸 极限 偏差 
+0.049 
8 10 5 
+0. 034 
+0. 058 
10 12 6 
+0. 040 
+0. 063 
16 20 11 
+0. 045 
+0. 085 
25 30 13 
+0. 064 








12.1.7 弹簧 盖 油 杯 
1. А 型 弹簧 盖 油 杯 
1) A 型 弹簧 盖 油 杯 如 图 12-6 所 示 。 
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812-6 А 型 弹簧 盖 油 杯 


2) A 型 弹簧 盖 油 杯 的 尺寸 如 表 12-6 所 示 。 
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表 12-6 A 型 弹簧 盖 油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 5—1995) 




































































(单位 : mm) 
最 小 容量 н |р Ta s 
l 
/em = = 基本 尺寸 | 极限 偏差 
1 38 16 | 21 К 
М8 х1 10 0.22 
2 40 18 | 23 -0. 
10 
3 42 20 | 25 
М10 х1 11 
6 45 25 |30 
12 55 30 | 36 б 
18 60 32 | 38 -0.27 
M14 x15 12 18 
25 65 35 |а 
50 68 4 | 51 
2. В 型 弹簧 盖 油 杯 
1) В 型 弹 敌 盖 油 杯 如 图 12-7 所 示 。 


2) В 型 弹簧 盖 油 杯 的 尺寸 如 表 12-7 所 示 。 





127 B 型 弹簧 盖 油 杯 


表 12-7 B 型 弹簧 盖 油 杯 的 尺寸 (JB/T 7940. 5—1995) 








(单位 : mm) 
$ 
а 1а |аь|а\н|һ| у | L 
基本 尺寸 | 极限 偏差 
0 
M6 з 6 ію (18 [9 | 6 | 8 [15 10 20798 
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4 |а|рв\|аун|уһ|: | b 一 
基本 尺寸 | 极限 偏差 
M8 х1 4 
8 12 24 12 8 10 17 13 0 
М0хІ | 5 _0 27 
M12 x1.5 6 10 14 20 19 16 
14 | 10 | 12 0 
M16 x1.5 8 12 18 28 23 21 -0.33 
3. C 型 弹簧 盖 油 杯 
1) С 型 弹簧 盖 油 杯 如 图 12-8 所 示 。 
== 
< 要 > 
E + 
1248 С 型 弹簧 盖 油 杯 
2) С 型 弹簧 盖 油 杯 尺寸 如 表 12-8 所 示 。 
表 12-8 C 型 弹簧 盖 油 杯 的 尺寸 (JB/AT 7940. 5 一 1995 ) 
(单位 : mm) 
HEI i 
2 а ае a| Е Ж МЫ s 1 
尺寸 “| 基本 尺寸 | 极限 偏差 
M6 З 6 |10 [18 |9 |25 | 12 |15 M6 
M8 х1 4 28 | 14 M8 x1 13 0 
8 [12 |24 (|12 17 _ 0.27 
M10 х1 5 30 | 16 M10 х1 $ 
М12х1.5 | 6 |10 14 |26 | 14 |34 | 19 | 19 IM2 x1. 5 16 
М16х1.5| 8 |12 |18 |30 | 18 |37 |23 |23 |IM16 x1.5 21 20а 
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12.1.8 针 阀 式 注油 杯 
1. 针 阀 式 注油 杯 的 形式 (图 12-9) 
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a) b) 


Е 12-9 ” 针 阀 式 注油 杯 
a) A 型 b) BÆ 





2. 针 阀 式 注油 杯 的 尺寸 ( 表 12-9) 
3129 针 阀 式 注油 杯 的 尺寸 (JB/AT 7940. 6 一 1995 ) 












































(单位 : mm) 
最 小 容 5 螺母 规格 
由 à 1 |н |р И 
量 /em 基本 尺寸 | 极限 偏差 | ”尺寸 
16 M10 x1 105 | 32 13 
М8 х1 
25 8 115 | 36 0 
50 М14х1. 5 130 | 45 18 -0.27 
100 140 | 55 
M10 х1 
200 170 | 70 0 
MI6x1.5 | 14 21 
400 190 | 85 -0.3 























‚1126. 五 金工 具 手 册 第 2 版 





12.1.9 旋 入 式 圆 形 油 标 
1. 旋 入 式 圆 形 油 标的 形式 (图 12-10) 





图 12-10 旋 入 式 圆 形 油 标 
а) A 型 b) BÆ 


2. 旋 入 式 圆 形 油 标的 尺寸 ( 表 12-10) 
表 12-10 旋 入 式 圆 形 油 标的 尺寸 (ЈВ/Т 7491. 2 一 1995 ) 



























































(单位 : mm) 
р а, $ 
d do 三 本 | 极限 иж | 极限 | 基本 | ЛА 
尺寸 | 偏差 мї | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
-0. 065 -0.050 0 
10 MI6x1.5| 22 12 21 15 122 | 8 
-0. 195 -0. 160 -0.33 
-0.080 -0. 065 
20 \М27х1.5| 36 22 32 18|30|10 
—0. 240 -0. 195 б 
-0.080 -1.00 
32 | M42 x1.5| 52 35 46 22 |40 | 12 
-0.290 -0. 100 0 
50 | M60x2 | 72 55 65 26 |— |14 
0.290 -1.20 
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12.2 常用 焊接 工具 


12.2.1 等 离子 喷 焊 枪 
1. 等 离子 喷 焊 枪 的 形式 (图 12-11) 























图 12-11 等 离子 喷 焊 枪 
a) 水 冷 喷嘴 式 b) йз 
1 一 焊丝 ”2 一 导电 嘴 ”3 一 离子 气 4 一 铜 嘴 5 一 保护 气体 6 一 保护 时 
7 一 等 离子 弧 ”8 一 过 渡 金 属 “9 一 钨 棒 
































2. 等 离子 喷 焊 枪 的 型 号 
等 离子 喷 焊 枪 的 型 号 表示 着 其 最 大 转移 弧 工 作 电 流 、 送 粉 方式 
型 号 由 下 述 部 分 顺序 组 成 : 
1) 等 离子 喷 焊 枪 的 代号 QL, 
2) 等 离子 喷 焊 枪 的 系列 品种 序号 由 厂家 自 定 。 
3) 最 大 转移 弧 工作 电流 (А) 
4) 等 离子 喷 焊 枪 的 类 型 代号 : N 表示 深 孔 或 内 
枪 ， 省 略 表示 平面 或 外 圆 等 离子 喷 焊 枪 。 

5) 等 离子 喷 焊 枪 的 送 粉 方式 代号 : W 表示 外 送 粉 方式 ， 省 略 
表示 内 送 粉 方式 。 

3. 等 离子 喷 焊 枪 型 号 标记 

1) QLA-400NW 代表 最 大 转移 弧 工作 电流 为 400A， 深 孔 或 内 
式 、 外 送 粉 方式 的 等 离子 喷 焊 枪 ， 其 产品 系列 品种 序号 由 厂家 定 








ай 











等 离子 喷 焊 


eu 
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为 A。 

2) QLB-600 代表 最 大 转移 弧 工 作 电 流 为 600A， 平 面 或 外 圆 式 、 
内 送 粉 的 等 离子 喷 焊 枪 ， 其 产品 系列 品种 序号 由 厂家 定 为 B。 
12.2.2 等 压 式 焊 炬 及 割 炬 

1. 焊 炬 及 割 炬 的 型 号 及 形式 

1) 焊 炬 及 割 炬 的 型 号 由 汉语 拼音 字母 、 代 表 结 构 的 序号 数 及 
规格 组 成 。 焊 炬 及 割 炬 的 型 号 如 表 12-11 所 示 。 

表 12-11 焊 炬 及 割 炬 的 型 号 (JB/T 7947—1999) 







































































名 称 焊 Æ а Ж 焊 割 两 用 炬 
H02-12 G02-100 HG02-12/100 
型 号 
H02-20 G02-300 HG02-20/200 




















Н Жі (Нап) 的 第 一 个 字母 ; GRRE) (Се) 的 第 一 个 字 
Bp; 0 表示 手工 ; 2 表示 等 压 式 ; 12、20 表示 最 大 的 焊接 低 碳 钢 厚 
度 (mm); 100, 200, 300 表示 最 大 的 切割 低 碳 钢 厚 度 (тт) 

2) 焊 炬 如 图 12-12 所 示 。 














8 12-12 86 





3) 割 炬 如 图 12-13 所 示 。 
BE sw 


AP 






~、 


812-13 ЖЕ 
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2. 焊 炬 及 割 炬 焊接 及 切割 低 碳 钢 的 厚度 ( 表 12-12) 
#12-12 焊 炬 及 割 炬 焊接 及 切割 低 碳 钢 的 厚度 
(1В/Т 7947—1999) 
名 称 型 号 焊接 低 碳 钢 厚 度 /mm 切割 低 碳 钢 厚度 /mm 
ey H02-12 0.5 ~ 12 
р H02-20 0.5 ~20 Е 
С02-100 3 ~ 100 
ZIE — 
G02-300 3 ~300 
焊 割 两 | HG02-12/100 0.5-12 3 ~100 
用 炬 НСО2-20/200 0.5 ~ 20 3 ~ 200 
3. 焊 炬 的 基本 参数 (212-13) 
#12-13 焊 炬 的 基本 参数 (JB/T 7947—1999) 
mu |g | 孔径 | 氧气 工作 压力 | 乙 烽 工作 压力 [KHE ЖИН БОЕ 
/mm /MPa /MPa /mm /mm 
1 0.6 0.2 0.02 三 4 
2 1.0 0.25 0.03 三 11 
H02-12 3 1.4 0.3 0.04 =13 500 
4 1.8 0.35 0.05 =17 
5 2: 2 0.4 0.06 三 20 
1 0.6 0.2 0.02 三 4 
2 1.0 0.25 0.03 三 11 
3 1.4 0.3 0.04 三 13 
H02-20 4 1.8 0.35 0.05 三 17 600 
5 2.2 0.4 0.06 三 20 
6 2.6 0.5 0.07 >21 
7 3.0 0.6 0.08 >21 



















































































+ 1130 · 五 金工 具 手 册 第 2 版 
4. 割 炬 的 主要 参数 (K 12- 
$ 12-14 割 炬 的 主要 参数 (JB/T 7947—1999) 
КТ” J 燃 工 作 压 力 可 见 切 制 氧 流 | 焊 炬 总 长 度 
/mm /MPa /MPa 长 度 /mm /mm 
1 0.7 0.2 0.04 三 60 
2 0.9 0. 25 0. 04 270 
С02-100 | 3 1.1 0.3 0.05 >80 550 
4 1.3 0.4 0.05 三 90 
5 1.6 0.5 0.06 =100 
1 0.7 0.2 0.04 >60 
2 0.9 0.25 0.04 三 70 
G02-300| 3 1.1 0.3 0.05 三 80 650 
4 1.3 0.4 0.05 =90 
5 1.6 0. 5 0. 06 22100 
6 1.8 0.5 0.06 >110 
7 2.2 0. 65 0.07 >130 
G02-300 650 
8 2.6 0.8 0. 08 三 150 
9 3.0 1.0 0. 09 三 170 




















5. 焊 割 两 用 炬 的 基本 参数 (K 12-15) 









































表 12-15 焊 割 两 用 炬 的 基本 参数 (ЈВ/Т 7947—1999) 

径 ЖОС. ¿JPL | aep pp ILUR ЖЕЙИН 
型 ”号 |as |I fEBOD EEn PEKE ankel АЕК 
/MPa | /MPa /mm /mm 

| 1|06 02 |00 | >4 == 

віз |14 | 0.3 00 | =13 == 

= 5|22 04 | 0.06! >20 = 
HG02-12/100 550 

a| 1|07 02 | 0.04 Бе >60 

жз |111 оз 0.0 = >80 

= 5 | 16 | 0.5 | 0.06 == >100 
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(& 
氧气 ) TLE El EID 
型 “号 | ms | AÉ енот FD ажа SRE АКЕ 
/MPa | /MPa аан 
1 [06 02 00 | =4 = 
#5 [14 оз оо | =13 = 
嘴 
叶 |5 [22 | 04 |0% | >20 = 
7 |301 06 [0.08 | >21 == 
HG02-20/200 1|07_ 02 looa] — =60 600 
аз 11 {оз |005 | 一 >80 
ж 5 {16| os 006 — 2100 
5 6 |18 | os 00 | 一 2110 
7/22 |065|0%07 一 >130 
12.2.3 电焊 钳 


1. 电焊 钳 的 形式 (图 12-14) 























12-14 


电焊 钳 
2. 电焊 钳 的 基本 参数 (212-16) 















































表 12-16 电焊 钳 的 基本 参数 (QB 1518—1992) 
规格 额定 焊接 | 额定 负载 持 | 可 夹 持 的 焊条 | 能 够 连接 的 电缆 
电流 /A 续 率 ( % ) 直径 /mm 截面 面积 /mm” 
160(150) | 160(150) 60 2.0~4.0 >25 
250 250 60 2.5 ~5.0 >35 
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(Ж) 
规格 额定 焊接 | 额定 负载 持 | 可 夹 持 的 焊条 | 能 够 连接 的 电线 
Ый А 续 率 (% ) 直径 /mm 截面 面积 /mm” 
315(300) | 315(300) 60 3.2 ~5.0 235 
400 400 60 3.2 -6.0 250 
500 500 60 4.0 ~ (8.0) 270 











注 : 带 括号 的 数值 为 非 推 荐 数值 。 





12.2.4 Хар 
1. 焊接 用 忽 钙 电极 牌号 及 用 途 (212-17) 
表 12-17 焊接 用 忽 钙 电极 牌号 及 用 途 (SJAT 10743 一 1996) 


















































牌 号 用 R 

WCel0 

WCel5 ЖЫ 
Tai HETE ESRI E Л ЖП E Б-ГА Бе, DJ] ШИ ka Ek 
WCe30 用 电极 

WCe40 


2. Si FB 4RBJ F SF (212-18) 





表 12-18 忽 钙 电极 的 尺寸 (SJ/T 10743 一 1996) 
































(单位 : mm) 
E £ 直径 偏差 K JE 长 度 偏差 
1.00 50 
1.25 75 
1.60 +0. 05 150 +1.0 
2.00 175 

































































3. 忽 绩 电极 的 化 学 成 分 (K 12-19) 
312-19 忽 钙 电极 的 化 学 成 分 (SJ/T 10743 一 1996) 
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(2%) 
HE 4 直径 偏差 长 FE 长 度 偏差 
3.15 40 
4.0 50 
+0. 1 
5.0 TS 
+1.0 
6.3 150 
8.0 170 
| +0. 15 
10.0 一 




















po BRRL A B: 杂质 的 含量 а 
с" (质量 分 数 ,% ) 质量 分 数 ,% ) < 
WCel0 0.8 ~1.2 0. 1 余 量 
WCel5 1.3~1.7 0.1 余 量 
WCe20 1.8-~2.2 0.1 余 量 
WCe30 2.8 ~3.2 0. 1 余 量 
WCe40 3.8 ~4.2 0. 1 余 量 











4. 不 同 直径 电极 在 不 用 极 性 下 电流 的 许 用 值 (K 12-20) 
不 同 直径 电极 在 不 用 极 性 下 电流 的 


表 12-20 





























许 用 值 (5]/Т 10743 一 1996 ) 






































电极 直径 /mm 电极 接 负极 ( - )/A 电极 接 正 极 ( + )/A 
1.00 10-75 一 
1.25 一 一 
1. 60 60 ~ 150 10 ~20 
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12.2.5 焊接 绝热 气 瓶 
1. 焊接 绝热 气 瓶 的 形式 (图 12-15) 






































| aws, 用 罗马 字母 1、 了、 本 等 表示 
工作 压力 (MPa) 


内 胆 公 称 容积 

内 胆 公称 直径 (mmy) 
ОЖЖ, MAH LÆR 

气 瓶 名 称 , 用 DP 表示 





















































з. 焊接 气 瓶 容积 了 和 内 胆 公称 直 径 刀 〈 表 12-21) 
表 12-21 焊接 气 瓶 容积 V 和 内 胆 公称 直 径 忆 
(GB 24159 一 2009 ) 


公称 容积 ҮЛ, 10 ~25 25-50 | 50-150 | 150 ~200 |200 ~450 





内 胆 公称 直径 D/mm | 220—300 | 300 ~350 | 350 ~400 | 400—460 |460 ~800 
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4. 气 瓶 的 静态 蒸发 率 、 真 空 夹 层 漏 率 和 漏 放 气 速 率 (K 12-22 ) 
表 12-22 气 瓶 的 静态 蒸发 率 、 真 空 夹层 漏 率 和 漏 放 气 速 率 
(GB 24159—2009) 



































公称 容积 VL 10 | 25 | 50 |100 |150 175 | 200 |300 | 450 
静态 蒸发 率 n/(%/d) =|5.45|4.2 13.012.812.512.112.011.911.8 
真空 夹层 漏 率 /(Pa: m/s)| <2x10™ <6 x10 `Š 
漏 放 气 速率 /(Pa . m/s) <2 x107 <6 x107" 








1. 公称 容积 为 推荐 参考 值 。 
2. 询 态 获 发 率 指 液 氮 的 静态 蒸发 率 。 








注 : 





12.2.6 钢 质 焊接 气 瓶 
1. 钢 制 焊接 气 瓶 的 形式 (图 12-16) 









1216 ЯА 
2. ЕВА АЛАЯ У БАЕ D (312-23) 
#1223 ” 钢 制 焊接 气 瓶 的 公称 容积 V 与 公称 
直径 D (GB 5100 一 2011) 








12.2.7 焊接 及 切割 用 气 瓶 减 压 器 
焊接 及 切割 用 气 瓶 减 压 器 如 图 12-17 所 示 。 
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В 12-17 焊接 及 切割 用 气 瓶 减 压 器 




















































































































注 : 1. 零件 12、13 和 14 为 安全 阀 的 零件 。 
2. 图 中 4a 和 4b 为 示例 ， 并 非 强制 规定 。 也 可 使 用 其 他 类 型 的 进 气 口 连接 。 
3. 减 压 器 零 部 件 名 称 如 表 12-24 所 示 。 
表 12-24 焊接 及 切割 用 气 瓶 减 压 器 零 部 件 
名 称 表 (GB/T 7899—2006) 
序 号 ЖИИ ЫЙ F 号 零 部 件 名称 
1 压力 调节 螺钉 9 阀门 弹 得 
2 弹簧 热 块 10 弹簧 架 
3 本 体 11 阀门 
4a HAOR 12 安全 阀 调节 螺钉 
4b 进 气 口 螺母 13 安全 阀 弹簧 
5 进 气 口 过 滤器 14 ZERBIT 
6 密封 圈 15 低压 表 
7 高 压 表 16 阀门 座 
8 [з 17 顶 杆 
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(Ж) 
E 号 | =й [т 号 | amme 
18 膜 片 压板 23 软 管 接头 
19 出 气 口 阀 24 黄片 垫圈 
20 膜 片 25 调节 弹簧 
21 出 气 口 接头 26 шї 
22 出 气 口 螺母 27 弹簧 垫 块 
12.2.8 焊条 保温 简 
1. 焊条 保温 简 的 形式 (图 12-18 ) 
Æ 12-18 ”焊条 保温 简 
2. 焊条 保温 简 的 型 号 编制 
BT L( 或 W 或 D 或 B) 1 一 口 一 口 一 
上 
改 型 代号 
容量 
恒温 控制 温度 
类 型 或 特征 
保温 简 


ЖАНД: 类 型 或 特征 : L (A), W (Шр), D (Н), B 
(背包 式 ) 。 恒 温 控制 温度 : 以 100% 为 单位 ， 小 数 部 分 略 去 。 改 型 
代号 : ЩА, В, С, р 等 表示 。 
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3. 焊条 保温 简 的 基本 参数 (K 12-25) 
表 12-25 焊条 保温 简 的 基本 参数 (JB/T 6232—1992) 






































焊条 容量 /kg 2.5、5 
额定 〈 发 热 ) 功率 /kW | <0.120 
恒温 控制 温度 /%C 135 +15 
表面 温 升 /%C <40 
空 简 升温 时 间 /h <0.5 
p60 +2 х1*2 (焊条 容量 2.5kg, 工 为 焊条 长 度 
内 腔 尺 寸 /mm i 5 条 长 度 ) 
ф80 +2 xL? (焊条 容量 2.5kg, 工 为 焊条 长 度 ) 
<3.5 (焊条 容量 为 2. 5k 
重量 /kg (焊条 容量 为 g) 


<4 (焊条 容量 为 5kg) 
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